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LOJISTIK VE TEDARIK ZINCIRINDE STOK YONETIMI:
DEMIR CELIiK SEKTORUNDE BiR UYGULAMA

Ati Devrim Atmaca
Yiiksek Lisans Tezi
Uluslararasi Ticaret ve Lojistik Yonetimi Anabilim Dali
Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi Yiiksek Lisans Programi
Danigsman: Prof. Dr. Mehmet Tanyas
Maltepe Universitesi Lisansiistii Egitim Enstitiisii, 2020

Gliniimiizlin lojistik ve tedarik zincirinde stok yonetiminin onemi siirekli bir
sekilde artis gostermektedir. Globallesme, miisterilerin taleplerinde goriilen
farklilagsmalar ve siirekli ilerleyen teknoloji ile beraber rekabet genellikle sadece
firmalar arasinda degil, birgok firmanin bulundugu tedarik zincirinde gerceklesmeye
baslamistir. Rekabet kosullarina direng gdsterebilmek ve yasamlarimi siirdiirebilmeyi
isteyen firmalar, artis gOsteren miisteri isteklerini giderebilmek ve giderlerini
diisiirebilmek icin ¢are aramaya baslamislardir. Sozkonusu amaglara erisimde stok
yonetimi kullanilacak en Onemli aragtir. En iyl stok yonetim sistemi ise firmanin
amaglar1 ¢ergevesinde ihtiyacim1 giderecek bigcimde dengeli bir stok bulundurmayi
basarabilmesidir.

Bu calismada lojistik, tedarik zinciri ve stok yOnetiminin sektorlerde hayati
oneme sahip islevlerden sayilmasi nedeniyle hurda malzeme kullanilarak ¢elik yapilan
isletmelerin lojistik, tedarik zinciri ve stok yonetimi islevlerinin irdelenmesi
amaglanmistir. Lojistik sektorii ile ilgili baglantili faktorlerin celik iiretimi stok
yonetimine ne sekilde etki gosterdigi belirlenmeye caligilmistir.

Firmanin 25 malzeme kalemi ABC ve VED smiflandirma analizleri ile
incelenmistir. Siirekli sarfi olan EBT Kumu malzemesi igin Siirekli Stok Kontrol ve
Giivence Stoku hesabi 1 yillik degerlerine gore yapilmustir. Siirekli Stok Kontrol modeli
bir yillik sarf hareketleri degerlerine gore ¢izilerek siparis hareketleri incelenmistir.

ABC stok yonetimi olarak degerlendirildiginde, toplam firma giderinin %80’ini
teskil eden A grubu malzemelerin kontrol ve takibine dncelik verilmesinin, VED analizi
acisindan, yani hayati 6nemi fazla olan 7 kalem malzeme vardir ve bu malzemeler stok
kontroliinde 6nceliklidir.

Anahtar Sozciikler: Lojistik, Tedarik, Tedarik Zinciri, Stok, Stok Y 6netimi.



ABSTRACT

INVENTORY MANAGEMENT IN LOGISTICS AND SUPPLY
CHAIN:
APPLICATION IN A STEEL BUSINESS COMPANY

Ati Devrim Atmaca
Master Thesis
Department of International Trade and Logistics Management
Logistics and Supply Chain Management Programme
Thesis Advisor: Prof. Dr. Mehmet Tanyas
Maltepe University Graduate School, 2020

The importance of inventory management is continuously increasing in today's
logistics and supply chain. With globalization, differences in the demands of customers,
and advancing technology, competition has started to occur not only among companies
but also in the supply chain with many companies. Firms that want to resist competitive
conditions and sustain their lives have started to seek remedies in order to meet
increasing customer demands and to decrease their expenses. Inventory management is
the most important tool to be used in achieving these objectives. The best inventory
management system is that the company is able to keep a balanced stock in order to
meet its needs.

In this study, since logistics, supply chain and inventory management are
considered to be vital functions in the sectors, it is aimed to examine the logistics,
supply chain and inventory management functions of steel enterprises using scrap
materials. It is tried to be determined how the factors related to the logistics sector affect
the steel production inventory management.

25 material items of the company were examined with ABC and VED
classification analysis. Economic Order Quantity and Assurance Stock calculation for
EBT Sand material, which has been consumed continuously , was made according to
the values of 1 year. Continuous Inventory Control model was drawn up according to
the annual consumption movements and studied related to a table created.

When ABC is evaluated as stock management, there are 7 items that are of vital
importance in terms of VED analysis, namely giving priority to the control and follow-
up of group A materials, which constitute 80% of the total firm expense, and these
materials have priority in stock control.

Keywords: Logistics, Supply, Supply Chain, Inventory, Inventory Management.
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BOLUM 1. GIRIS
1.1. Problem

Tedarik, hedeflenmis olunan amagclara erismek amaciyla, gereksinim hissedilen
biitin malzemelerin elde edilmesi agisindan zorunlu bulunan c¢aligsmalari
gerceklestirmek seklinde tanimlanabilir. Tirk Dil Kurumu So6zligi tedarik kavarmini;

Arastirip Bulma, Saglama, Elde Etme olarak ifade etmistir (http://www.tdk.gov.tr/).

Tedarik zinciri bir ¢iktinin ortaya ¢ikartilmasi agisindan zorunlu bulunan biitiin
hammaddenin satin alma ya da bagka yontemlerle saglanmasi, taginmasi, iiretimi
yapilan mallarin stoklanmasi, gereksinim durumunda kullanima sunulmasi ve sonugta
meydana gelen atifin yok edilmesi asamalaridir. Isletmeler tarafindan fonksiyonlarini
gerceklestirebilmeleri agisindan gereksinim  hissettikleri malzemenin talep edilmesi,
tedarigi, tasinmasi, stoklanmasi ve teslimini saglamak iizere stoklayarak kullanima hazir

durumda bekletme asamalaridir (Nebol ve dig., 2015).

Lojistik Yonetim Konseyi lojistigin konusunu; yari1 mamulun, mamulun,
hizmetin ve bilginin verim getirecek bicimde etkin planinin yapilmasi, depolanmasi ile
beraber iriiniin ilk ¢ikis yaptigt merkezden son tiiketiciye kadar olan tedarik zinciri
tizerindeki hareketlerinde denetimin gerceklestirilmesi olarak ifade etmektedir

(CSCMP, 2016).
1.2. Amacg

Cagdas yasamin vazgecilmezleri arasinda bulunan lojistik, tedarik ve stoklama
ozellikle is c¢evrelerinde iist diizeyde kullanildiginda isletmelerin yasam siiresine etki
yaparak caligma yasaminda olumlu ve olumsuz sonuglar ortaya koymaktadir. Lojistik,
tedarik zinciri ve stok yonetimi islevlerinin biitiin sektorlerde yayginlagsmasi nedeniyle
bu islevler ilizerine daha ayrintili ve kaliteli ¢aligmalarin yapilmasina gereksinim

duyulmustur.

Lojistik, tedarik zinciri ve stok yonetimi sektorlerde yasamsal oneme sahip
islevlerdir. Bu baglamda iiriin ve hizmet sunumlarinin yapildig isletmelerin lojistik,

tedarik zinciri ve stok yonetimi islevleri irdelenmesi hedeflenmistir.

1



1.3. Onem

Ulkemizde lojistik ve tedarik zincirinde stok ydnetimi hakkinda yapilan
arastirma sayisinin istenilen diizeyde olmadigi tespit edilmistir. Gergeklestirilmis olan
caligmalar kapsaminda, stok yonetiminin lojistigin ve tedarik zinciri igerisindeki yerini
belirleme ile ilgili ayr1 bir ¢alisma literatiirde bulunmamaktadir. Bu anlamda, kiiresel
bazda kabul edilmis stok yonetiminin lojistik ve tedarik zinciri agisindan ele alinmasi
literatiire katkida bulunacak ve taraflara farkindalik yaratabilecektir. Bu c¢alisma ile
lojistik ve tedarik zincirinde stok yonetimi konusunda ¢ikarimlarda bulunulmasinin

saglanabilecegi diisiiniilmektedir.
1.4. Varsayimlar

Calismanin baslica varsayimlar1 sunlardir:

i- Isletmelerde lojistik fonkisyonu énemlidir.

ii- Isletmelerde tedarik zinciri dnemlidir.

iii- Isletmelerde stok yonetimi yasamsal dneme sahiptir.
1.5. Smirhklar

Calisma teorik nitelikte yapilacak literatiir taramasi ve bir firma verilerinin
degerlendirmesi seklinde yapilmistir. Kaynak erisiminde konuyu bulunduran verilerin
yurtdisi literatiirtindeki orijinal kaynak ¢esitlerine erisim haricinde herhangi bir zorlukla
karst karsiya kalinmamistir. Uygulama yapilan firmanin gizlilik politikas: sebebiyle,

calismasi yapilan malzemeler kodlanmis, verilerin tamami paylagilmamustir.
1.6. Tanmimlar

Lojistik: Tasimacilik, depolama, paketleme ve katma degerli hizmetleri
muayene, gozetim ve denetim, siparis yonetimi, stok yonetimi, sigorta ve glmriik
faaliyetlerinin biitiini.

(http://www.loder.org.tr/tr/terimler.ntml?kelime=lojistik&sayfa=2).



Tedarik Zinciri: Hammaddeler ile baslayan, iirinii kullanan miisteriler ile sona
eren, bu gercevede bir¢ok sirketi birbirine baglayan zincir.

(http://www.loder.org.tr/tr/terimler.html?kelime=tedarik zinciri&sayfa=2).

Stok Yonetimi: Gelecekte olusacak veya olusabilecek gereksinimlere karsi
genellikle depolarda bulundurulan malzeme.
(http://www.loder.org.tr/tr/terimler.html?harf=S&sayfa=11).



BOLUM 2. LOJiISTIK KAVRAMI VE TEMEL OZELLIKLER

2.1. Lojistik Kavram

2.1.1. Lojistik

.....

anlamindaki “logisticos” kelimesinden tiiredigi, Latince “logic (mantik)” ve “statics
(istatistik)” kelimelerinin birlesiminden olustugu ve tarihteki ilk uygulamalarmin

savaglarda goriildiigii bilinmektedir (Cekerol ve Kurnaz, 2011).

I¢inde planlama, 6ngérme, organizasyon meydana getirme, koordinasyon ve

denetleme faktorlerinin bulundugu isletme fonksiyonudur (Canci ve Erdal, 2013).

Uretimde hammaddenin bulundugu noktadan iiriiniin miisteriye kadar
hareketinde nakliye, depolama, giimriikleme, ambalajlama, dagitim siireclerini kapsayan
lojistik; “Uirtin, hizmet ve insan 6z kaynaklarinin gereksinim duyulan yerde ve istenen
zamanda saglanmasi” veya “hammaddenin, tedarik zinciri lizerinde O6nce son {iriine
islenmesi, sonrasinda da tiiketim noktalarina iletilmesi siireclerini iceren islemler

biitiinii” olarak tanimlanmaktadir (TUBA, 2018).

Cok fazla tanima sahip lojistik en basit sekilde; “bir Uriiniin, tretildigi ve
tiikketildigi noktalar arasindaki hareketi saglayan, dogru iirlinii, dogru yer ve dogru
zamanda en uygun maliyetle bulundurmay1 hedefleyen tedarik zinciri igerisindeki en

onemli mekanizmadir”(TUSIAD, 2015).

1838 yilindaki askeri yonetim alan arastirmasinda “strateji, kara taktikleri ve
ilk kullanan kisi oldugu diisiiniilmektedir. Oxford Universitesi tarafindan hazirlanan bir
sozliikte “ikmal, dagitim, personel ve malzemenin degistirilmesi” olarak tanimlanan
lojistige Tiirk Dil Kurumu’nun sézliigiinde ise “savasta veya askeri bir yiirliyliste yol,
haberlesme, saglik, ikmal gibi hizmetleri saglayan strateji boliimii” seklinde yer

verilmistir (Kara, Tayfur & Basik, 2009).



Kelime olarak ilk defa 1905 yilinda askeri alanda; “orduya ait malzeme ve
personelin tasinma, tedarik, bakim ve yenilenmesi” tanimiyla kullanilan lojistigin
halihazirda en fazla atif yapilan, en yaygin tanimi ise Lojistik Yonetim Konseyi (The
Council of Logistics Management) tarafindan “Lojistik, miisterilerin ihtiyaglarini
kargilamak tizere her tiirlii iirlin, hizmet ve bilgi akisinin baslangi¢ noktasindan (kaynak)
tilketildigi son noktaya kadar (nihai tiiketici) tedarik zinciri igerisindeki hareketinin
etkili ve verimli sekilde planlanmasi, uygulanmasi, tasinmasi, depolanmasi ve kontrol

altinda tutulmasi hizmetidir” seklinde yapilmistir (Babacan, 2003).

Literatiire bakildiginda {izerinde uzlasilmis, genel kabul goren bir lojistik tanimi1
bulmak oldukg¢a zordur. Bunun altinda yatan en énemli nedense ilk basta askeri alanda
baslayan lojistigin sonrasinda bir ¢cok farkli alana yayilmasi ve bu ylizden tanimlama
stirecinin de farkli gruplar tarafindan ele alinmis olmasidir. Lojistik konusunda ¢alisan
isletmeci akademisyenlerin sozel tanimlamalara, miithendis kokenli akademisyenler ile
cok uluslu igletmelerdeki yoneticilerin daha ¢ok sayisal tanimlamalara agirlik vermesi
de lojistik teriminin farkli sekillerde tanimlanmasina yol agmistir. Ote yandan, lojistik
konusunda yapilan bilimsel ve akademik ¢alismalarin diger alanlarda oldugu gibi daha
¢ok yabanci (Ingilizce) kaynaklardan olusmasi, bu kaynaklardan yapilan cevirilerde
farkli Tiirk¢e anlamlar1 ortaya ¢ikarmis, dolayisiyla da Tiirkiye’de lojistik kavramini

tanimlamak oldukga zor bir hale gelmistir (Kara, Tayfur & Basik, 2009).
2.1.2. Lojistik Yonetimi

Lojistik yonetimi; dogru {irtinii, dogru zamanda, dogru yere hasarsiz bir sekilde
ulastirmay1 hedeflemekte olup, iirlin ya da hizmetler igin onemli bir deger yaratici

faaliyet olarak degerlendirilmektedir (Tuna 2001).

Tedarik Zinciri Yonetimi Profesyonelleri Konseyi’'ne gére (CSCMP) lojistik
yonetimi tanimi; miisteri gereksinimlerini karsilamak igin, tiretim ve tiiketim noktalari
arasindaki mal, hizmet ve bilgilerin ¢cok yonlii hareketleri ile depolanmalarinin hem
etkin hem de verimli bir sekilde planlanmasi, uygulanmasi ve kontroliinii kapsayan
tedarik zinciri siireci asamasidir. Sekil 2.1°de temel bir lojistik yOnetimi semasi

verilmistir.
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Lojistik Yonetimi |

Sekil 2.1: Lojistik Yonetimi Semasi
Kaynak: Anonim, (2018)

.....

Lojistigin  temel tanimi  iizerinden yola ¢ikilarak genel unsurlar
belirlenebilmektedir. Sektorlere gore unsurlar ve gereksinimler farklilik gosterse de

genel olarak unsurlar su sekilde siralanabilir;

e Proje yonetim faaliyetleri (arastirma, tasarim, gelistirme, liretim stireci),

e Temin ve tedarik faaliyetleri (yedek parca, ihtiyaclarin tespiti ve
kaynaklarinin planlamasi),

e Ulastirma faaliyetleri,

o Kalite faaliyetleri (kalite glivencesinin saglanmasi, kontroliiniin temini,
emniyet standartlari, deneme testleri),

e Kodlandirma faaliyetleri (dokiimantasyon ve kodlandirma),

e Son iglem faaliyetleri (ambalajlama, yiikleme, depolama, nakliye ve
dagitim, muayene, test, kabul, teslim ve teselliim faaliyetleri),

e Isletme destedi faaliyetleri (sistem, malzeme, katalog, fon, tedarik ve
kontrat yonetimi),

o Isletme idame destegi faaliyetleri (bakim-onarim, yenilestirme faaliyeti
ve destek personeli ile bakim tesisleri),

e Saglik yonetimi faaliyetleri (sihhi tahliye ve tedavi),

e Insaat-emlak faaliyetleri (istinhkam, ingaat-emlak),



e Egitim faaliyetleri (lojistik egitim faaliyetleri ve egitim destegi),

e C(Cevresel faaliyetler (gevrenin korunmasi ve atiklarin ekonomiye
kazandirilmasi),

e Bilisim faaliyetleri (bilgisayar benzeri bilisim teknolojisi tirlinleri veri

tabanlari)
olarak siralanabilir (MEGEP 2011).
2.1.3. Lojistigin Gelisimi

Giiniimiizde pek ¢ok kisi tarafindan bilinen Lojistik kelimesi ilk olarak askeri
alanda kullanilmaya baslanmistir. Bu sebeple lojistigin askeri bir terim oldugunu net bir

sekilde ifade edebilir (Logiport 2014).
2.1.3.1. Lojistigin Diinyada Gelisimi

Lojistik yonetiminin uygulandigi tedarik zinciri i¢indeki hizmetler, diinya
lizerinde tarih dncesi ¢aglardan beri yapilmaktadir. Insanlik tarihi kadar eski bir terim
olan lojistik, Ozellikle 2. Diinya Savasi’ndan sonra daha da onem kazanmistir.
Teknolojinin ilerlemesi dolayisiyla silah sanayisinde yasanan hizli gelisme savasi
kazanmada tek basina kalabalik bir ordunun yeterli olmayacagini, ayn1 zamanda ciddi

bir lojistik siirecin uygulanmasi gercegini ortaya koymustur.

Ellerinde sadece birer tiifek olan 20.000 askerin savasa gitmesi ile, bazuka, el
bombasi, zirhli personel tasiyici, makineli tiifek gibi techizati olan ve sadece 5.000
askeri giice sahip bir ordunun savasa gitmesi ve kazanma olasilig1 arasinda ciddi bir fark
vardir. Bir bagka ifade ile lojistik; askeri harekatin basari ile sonuglanabilmesi agisindan

hayati 6neme sahip bir olgudur.



Sekil 2.2: Lojistigin Tarihcesi I
Kaynak: Yilditekin, (2014)

Insanlik tarihi kadar eski olan lojistik kelimesinin kokeni askeri harekat
dayansada teknolojinin ilerlemesi ile glinlimiiz kiiresellesen diinyada sadece tasima ya
da depolama aninda kullanilmamakta, bu hizmetler ile birlikte tedarik zincirinin
temelini olusturmaktadir. Bu sebeple; Avrupa ve ABD’de 1980°li, iilkemizde ise
1990’11 yillardan sonra, lojistigin herhangi bir alaninda faaliyet gosteren bir firma, A
Depolama Ltd. S$ti. veya B Tasimacilik A.S. olan isimlerini ilk 6nce C Lojistik Ltd.
olarak degistirmis, daha sonra ise faaliyet alanlarina lojistigin diger is alanlarin1 da dahil

ederek komple lojistik hizmetler iiretir hale gelmeye ¢alismiglardir (Yilditekin, 2014).

Sekil 2.3: Lojistigin Tarihcesi II
Kaynak: Yilditekin, (2014)

8



.....

lojistik ile ilgili ilk uygulamarida yine askeri alanlar karsilasiimaktadir. Ozellikle savas
zamanlarinda cephelerde lojistik ile ilgili pek ¢ok ornek olay ile karsilasmaktadir. En

belirgin 6rnekleri II. diinya savasi sirasinda rastlanmaktadir.

II. Diinya Savast sirasinda agikg¢a goriilmiistiirki basart ordularin kalabalik
olmasi ile dogrudan baglantili degildir. Savas sirasinda pek ¢ok kriter galibiyet iizerinde
etkili olmaktadir. Bu kriterlerden bazilar1 sayisal olarak 6l¢tiimlenebildigi halde bazilar
ise taktiksel boyutta etkilidir. Cephelerde asker ve silah sayisi olarak sayica fazla olan
pek cok ordu savas sirasinda dogru lojistik taktikleri kuramamis ve cephedeki askerine
mithimmat ya da savas sirasinda gereken gidayi ulastiramamistir. Dogru ikmal stratejisi
ile kurgulanan bir savas taktigini dogru mithimmat ve yeterli asker ile beslenmesi ile de
basar1 kolayca elde edilebilmektedir. Nitekim Cumhuriyet miicadelemizde, kurtulus
savasi yillarinda sayica ve mithimmat olarak diismanlarimiz gerisinde olmamiza ragmen

basari elde edilmistir.

sOyle siralayabiliriz:

e 1940-1960 yillar1 arasi: Lojistik asamasini kurma
e 1960-1970 yillar1 arasi: Lojistik fikrinin yerlesmesi ve itibar kazanmasi
e 1970-1980 yillarr arasi: Onceliklerin ve modellerin degisme ¢agi

e 1980- giiniimiize kadar: Ekonomik ve teknik degisimin yenicagi

1970’11 yillarin basinda modern lojistigin temelleri atilmis ve bu alanda hizmet
veren ilk firmalar kurulmaya baslanmistir. Ik etapta bu firmalar sunmus olduklari
hizmette uzmanlagsmis ve hizmet verdigi firmalar i¢cin maliyet avantaji saglamislardir.
Uretim icin tedarik ve son kullanicilara iiriinlerin ulastirilmasi i¢in dagitim hizmeti
sunulmaya baslanmis ve tretim siireci disinda yer alan bu iki faaliyet lojistigin

temellerini olusturmustur (Y1ildiztekin, Atilla 2014).

1980’lerde ise lojistik alanda akademik c¢aligmalarin yardimi ile tiim siirecler
detayli bir sekilde ele alinmis gelismeler hiz kazanmistir. Teorik ¢alismalarin pratige de

yansimastyla daha etkin yontemler olusturulmustur. 1980-2000 yillar1 arast donem, (1)



madde ve malzeme yonetimi ile (2) fiziksel dagitimin birlikte ele alindigi birlesme

donemi olarak tanimlanmaktadir (Yildiztekin, Atilla 2014).

Just in time (JIT) olarak bilinen Japon felsefesi 1980°lerde bilinilirligini arttirmis
ve alaninda uzamanlagsmis dis kaynak kullanimi 6nemli bir noktaya gelmistir. Alaninda
uzman hizmet saglayicilar, firmalar i¢in performans odakli ve maliyet azaltic1 ¢oziimler

sunmus ve boylelikle lojistik faaliyetlerin 6nemi artmigtir.

1990’11 yillarda ise diizlesen diinya ile birlikte sinirlar ortadan kalmaya baslamis,
iilkeler ithalat ve ihracata 6nem vermeye baslamistir. Boylelikle outsorcing dedigimiz

dis kaynak kullanimi iretim sektorii igerisinde yer almaya baglamistir.

Firmalar i¢in 6zellikle maliyet avantaji ve kalite gibi konular 6nemli bir bagliklar
olmus, bunun ile birlikte lojistik tiim bu siireclere destek veren ¢ok énemli bir noktaya

gelmistir.

[k etapta ithalat ve ihracat asamasinda iiriinler A ve B noktasi arasinda tek
secenekli olarak (kara, deniz vb.) gibi tasinmaya baslanmis, sonrasinda ise bu tasima
sekillerini birlestirilmesi ile ¢cok secenekli tasima modelleri olusturulmustur. Bu tasima
sekilleri cogu zaman maliyet olarak avantaj saglamasina ragmen, zaman zaman da iiriin

giivenligi icin tercih edilmektedir.

2000 yilindan giiniimiize kadar olan donem, toplam biitiinlesme siireci olarak
adlandirilmaktadir. Bu donemde lojistik hizmet saglayicilarin sayis1 artmis ve entegre
lojistik yonetimi denilen terim hayatimiza girmistir. Entegre lojistik yonetimi ile {irliniin
A noktasindan alinip, giimriik, depolama, kalite kontrol, numune, b6lme, birlestirme v.b

stirecler gerceklestirildikten sonra B noktasina teslimat gerceklestirilmeye baglanmistir.

Kelime anlami igerisinde de yer aldigi gibi bir bilim olan lojistik, kendi
icerisinde farkli hizmet kalemlerinide barindirmaya baslamis ve akademik birimler
tarafindan bir egitim programi haline getirilmistir. Gliniimiizde bu alanda pek ¢ok bilim
insan1 yetismis, akademik makaleler yazilmistir. Boylece konunun 6nemine giinden
giine daha fazla dikkat ¢ekilmektedir. Mantik kelimesini igerisinde barindiran lojistik,
optimizasyon konularini ele almistir ve pek ¢ok degisken i¢in optimum sonucu verecek

bir formiilii i¢erisinde barindirmaktadir.
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2.1.3.2. Lojistigin Tiirkiye’de Gelisimi

Lojistik tarihine baktigimizda en ¢ok askeri alanda gelisim alani buldugu
bilinmekte ve Fatih Sultan Mehmet’in gemileri karadan yiiriitmesi, askeri kullanim

alanina devasa bir 6rnek olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Sahin ve Demir, 2003).

Lojistik Tiirkiye’de en 1iyi gelecegi olan 1ii¢ meslekten biri olarak
gosterilmektedir (Tanyas ve dig., 2013). Yapilan bir arastirmada 21. Yiizyil
sekillendirecek olan 3 temel bilim alanindan birisi olarak lojistik hizmetlerin

tamimlandig1 goriilmiistiir (Ozdogan, 2016).

Lojistik sektoriiniin gelisimi giiglii bir ekonomi ile gerceklesmektedir. Lojistik
sektoriliniin biiylimesi cesitli endiistri sektorleri tarafindan desteklenmektedir. Sektor bu
gelismeden dolayli olarak etkilenmektedir. Uluslararas1 lojistik firmalar1t Asya ve
Avrupa ile giiglii potansiyel ekonomiye bagli olarak yatirim yapmaya isteklidir. Tiirkiye
niifusunun %65'1, 55 yasin altindadir. Bu durum, ilke niifusunun ¢ogunlugunun geng,
dinamik ve yiiksek puanli oldugunu gostermektedir. Geng ve giiglii is giicii, lojistik
sektorline cok biiyiik bir katki saglayacaktir. Biiyiik ve karmasik bir alan olan lojistik,
yatirimcilara vasifli isgiiclinlin biiyiilk 6nemini gostermektedir. Tiirkiye, uzun kiy1 seridi,
gelismekte olan demiryolu ve artan karayolu baglantilar1 ile biiylik merkez olmay1

hedeflemektedir.

Her gegen giin gelisimini hizlandiran lojistik sektorii, kendisi ile beraber tasidigi
bliylime potansiyeli ile birlikte, Tiirkiye’nin ekonomik hedeflere ulasabilmesinde
oynayacagl temel rol itibariyla biiyiik Oonem arz etmektedir. Tasima, depolama,
ellecleme, glimriikleme, paketleme ve nihai tiiketiciye teslimatini da kapsayan lojistik
hizmetlerinin kiiresel agidan hacmi giin gectik¢e artmaktadir. Lojistik operasyonlar
agisindan altyapisi giiglii olan devletlerin ticaret faaliyetlerinin ve ekonomisinin daha

etkili ve verimli oldugu goriilmektedir (Kalkinma Bakanligi, 2013).

Ulkemiz, yetismis insan kaynag1 potansiyeli, stratejik ve gelismeye acik cografi
konumu ve kismen uygun maliyet avantaji ile lojistik sektorii igin yiiksek bir

potansiyele sahiptir (YASED, 2012).
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Lojistik alaninda tilkemizde faaliyet gosteren 3 bin civarinda firma mevcuttur.
Son yillarda Avrupa, ABD ve Tiirkiye’nin stratejik agidan yakin cografi bolgelerdeki
lojistik yatirimlart ile global pazarda faaliyet gosteren ve kendini kanitlamis bir ¢ok
Turk lojistik firmast mevcuttur. Lojistik sektoriiniin GSYH ig¢indeki oram1 %15
seviyelerindedir. Kamu yatirnmlarina bakildiginda oran yiizde 46 seviyelerindedir.
Tiirkiye’de yan sektorlerle birlikte, lojistik sektoriinde 500 bin kisi istihdam
edilmektedir (Afatoglu, 2013).

Lojistik, Tirkiye’de rekabet iistiinliigli saglamada her gegcen zaman Onemi
gittikge artan bir sektor konumuna gelmistir. Tiirkiye, Avrupa’nin i¢inde bulundugu
krize ve Arap Bahari’nin ardindan Suriye’de yasanan i¢ ¢atismaya ve siyasi gerginlige
ragmen lojistik sektoriinde biiyiime rakamlarini yakalamayi bagsarmistir. 50 bini askin
arag filosu ve 80 milyar liralik is hacmi ve bunu yakin zamanda ii¢ katina ¢ikarabilecek
potansiyeli ile Tiirkiye’nin en onemli sektorleri arasinda yer alan lojistik, kara, hava,
deniz ve demiryolu modlar ile ileriye yonelik daha giiclii hedefler koymaktadir
(Afatoglu, 2013).

Uluslararas1 lojistik faaliyetlerde koridor, tilkelerin kiiresel politikalardaki
etkinlikleri, konumlari, miisterilere sunduklar1 hizmet kaliteleri, altyapt ve isletme
kultiri, lojistik faaliyetlerde maliyet ve rekabet avantaji ve lojistik agidan ¢esitlilik
cercevesinde olusturulmaktadir. Bu agidan Tiirkiye, Avrupa’nin giiney ulasim ag1 ve
koridoru ucundadir ve hava, kara, demir ve denizyolu tasima modlar1 ve terminalleri ile

bu koridora entegre acidan olumlu yere sahiptir (Goziiacik, 2013).

Tiirkiye’nin lojistik sektoriinden en 6nemli beklentisi, ekonomik agidan biiyiime
hiz1 dogrultusunda lojistik sektoriinlin GSMH’den alacagi paym gelismis tilkelerdeki
gibi arttirilmas1 ve Lojistik Performans Endeksi’nde ilk sirada ki 15 iilkeden biri
olabilmesidir. Bu dogrultuda, Onuncu Bes Yillik Kalkinma Plani’nda da “Tirkiye’nin
lojistik agidan bdlgenin potansiyelini elinde tutmasi saglanarak; lojistik faaliyetlerin
maliyetinin minimuma indirilmesi, ticaretin ve ekonominin gelistirilmesi ve rekabet

giiciiniin arttirtlmast” ana hedef olarak belirlenmistir (Kalkinma Bakanligi, 2013).

Yukarda yer alan agiklamalarla birlikte, lojistik sektdriinde tasima, depolama,

ellegleme, giimriikleme, paketleme, ambalajlama, envanter yonetimi ve dagitim
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maliyetleri diisiiniilerek; uluslararasi transit tasima siiresinin minimuma indirilmesi,
nihai tiiketicilere iiriinlerin hasarsiz olarak teslim edilmesi, giivenilirlik ve hiz faktorleri
dikkate alinarak maksimum miisteri memnuniyeti hedeflenmistir. Ayrica yiik ve yolcu
tasima faaliyetlerinin etkin, ekonomik, verimli, emniyetli, ¢cevreye duyarli, bir sekilde
gerceklestirilmesi; Ozellikle uzun mesafeli yiik tagimaciliginda, kombine tagimacilik
uygulamalarindan etkin ve verimli bir sekilde yararlanilarak demiryolu ve denizyolu
tasima paylariin yikseltilmesi, kalite ve gilivenceden 0diin vermeden ulastirma
organizasyonlarinda koridor uygulamalarina geg¢ilmesi ve giimriik islemlerinin hizli bir

sekilde gerceklestirilebilmesi i¢in fiziki donanimin artirilmasi amaglanmaktadir.
2.1.4. Temel Lojistik Faaliyetler

Ulusal ve uluslararasi serbest piyasadaki mevcut rekabet ortami, ticari
kurulusglari, olusan yeni miisteri talepleri dogrultusunda yiiksek kalitede ve maliyeti
diisiik tiriinler ortaya ¢ikartmaya ve bu lriinlerin miisterilerine hizli ve taahhiit edildigi
gibi ulastirilmasina zorlamaktadir. Ticari kuruluslarin siirdiiriilebilir bir rekabet igerisine
girmesinde ve basarili olmasinda lojistik faaliyetler kritik islevsel kisimlardan meydana
gelmekte ve tek tek her islevsel kismin basarisi, kuruluslarin ana basarilarii biiyiik
oranda etkilemektedir. Igerisinde bulundugumuz zamanda lojistik faaliyetler, ticari
kuruluglarin basarili ve siirdiiriilebilir olmasinin, rekabet edebilmesini direkt etkileyen

motor gii¢c durumuna gelmistir (Bilginer ve dig., 2008).

Yakin ge¢cmisten giiniimiize olan siiregte lojistik faaliyetlerin roliinde ve etki
ettigi alanlarin genisliginde gozle goriiliir bir degisim ve doniisiim gerceklesmistir.
Lojistik, isletmelerin temel islevlerinden olan pazarlama ve iiretime dogrudan etki
etmektedir. Son donemde ise lojistik, rekabet edebilmenin anahtar fonksiyonu olmaya
ve agik bir bicimde 6n plana ¢ikmaya baglamistir. Diinya piyasasinda ulusal sinirlarin
onemsizlesmesi, rekabetin her yere yayilmasi, bilgisayar ve iletisim teknolojilerindeki
devrimler lojistigin ilgi gdrmesine ve dnemli bir rol iistlenmesine sebep olmustur (Baki,

2004).

Lojistik birgok faaliyet kolundan olusan pargalar biitiinii olup, bu parcalar
arasinda isbirligini ve denetimi gerektiren, isletmeler i¢in fonksiyonel bir alandir (Canci

ve Erdal, 2003).
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Lojistik hizmetler ve faaliyetler, ticari kuruluslarin faaliyetlerini daha degerli ve
goriiniir hale getirmesine, ticari kuruluslarin etkisinin yayginlagmasini saglamasinin
yani sira miisteri degeri ortaya ¢ikartilmasinda ve bir biitiin olarak kuruluslarin yiiksek
basar1 elde etmesinde etkin rol iistlenen bir noktaya gelmistir. Diinya piyasalarinda
yasanan koklii degisimlerle beraber rekabet baskalasarak, lojistik hizmetleri, faaliyetleri
ve tedarik zincirleri arasindaki rekabete doniigmiistiir. Bu yilizden ticari kuruluslarin
serbest piyasada basarili olabilmesinin ve var olabilmesinin 6nemli Olglide tedarik
zinciri organizasyonu, lojistik yonetimi hizmetleri ve faaliyetlerine bagli hale gelmistir

(Kayabas1 ve Ozdemir, 2008).
2.1.4.1. Tasima

Lojistik siirecinin 6nemli bilesenlerinden birini trafik ve nakliyat olarak
tanimlayabiliriz. Diger bir ifade ile mallarin ¢ikis noktasindan varis noktasina taginmasi
veya aktarilmasi ve bazen de iade edilmesidir. Trafik ve nakliyat etkinligi, tirtinlerin
tasinma isleminin organize edilmesi ile alakali olup, nakliye bi¢iminin secilmesi
(havayolu, demiryolu, denizyolu, boru hatti, veri hakki ve karayolu tasimaciligi) ve
ozellikli bir yol belirlenmesini (rota ¢izme) kapsamakta, cesitli bolgesel, resmi ve
federal nakliyat yoOnetmeliklerine uygunluk, yerel ve uluslararas1 nakliyat

gerekliliklerinin bilincinde olmay1 gerektirmektedir (Sahin, 2010).
2.1.4.2. Depolama

Depolama; hammadde, yar1 {iriin ve {irtinleri, baslangic ve tiikketim noktalarinda
ya da bunlarin arasinda stoklayan ve yonetime stoklanan iirlinler hakkinda rapor veren
temel bir lojistik faaliyetidir. Depolama faaliyetinin gerceklestigi yer olan depo ise,
tedarik zinciri igerisinde, malzemelerin ¢esitli amaclarla ve degisik donemler boyunca
tutuldugu malzeme tipine gore tasarlanmis alanlardir. Depo, geleneksel yonetim
anlayisinda salt iirlinlerin saklandig1 yer olarak algilanirken, giinlimiiziin tedarik zinciri
yonetimi anlayiginda satisa destek yerler olarak goriilmektedir. Giiniimiizde teknolojinin
gelismesi ve igletmeler arasi rekabetin artmasi géz Oniine alindiginda, depolama
maliyetlerini  diistirmenin, isletmeler acgisindan Onemli hale geldigini sdylemek
miimkiindiir. Bundan dolay1 basarili bir depo yonetimi, lojistik faaliyetlerde

tamamlayici bir rol oynamaktadir (Tanyas ve Baskak, 2012).
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Ingilizce terminolojide karsiigi “handling” olan ellecleme lojistik terimler
sozliigiinde su sekilde tanimlanmaktadir; “Malzeme bosaltma, mal kabul, secerek
ayirma, teslim-teselliim, paket agma, bdlme, istifleme, yerlestirme, yerini degistirme,
yenileme-eksik tamamlama, toplama, ambalajlama, yiikleme vb. islemler.”

(http://www.lojistiksozluk.com/ellecleme.html).

Tirk Dil Kurumu ise aymi terim “Giimriik goézetimi altindaki esyanin asli
niteliklerini degistirmeden istiflenmesi, yerinin degistirilmesi, biiyiik kaplardan kii¢lik
kaplara aktarilmasi, kaplarin yenilenmesi veya tamiri, havalandirilmasi, kalburlanmasi,
karigtirilmas1” olarak tanimlamaktadir.

(http://www.tdk.gov.tr/index.php?option=combts&view=bts&kategoril).

Ellecleme, iiriinlerin taginmasi, depolanmast ve yiiklenmesi konularinda depo
operasyonlarinin verimliligini direkt etkilemektedir. Ellecleme, insan giiciiyle
yapilabilecegi gibi otomatik ya da yar1 otomatik ekipmanlarla yapilabilir. Teknolojinin
geligsmesiyle iggiicii, ekipman ve operasyon maliyetleri azalmis ve lojistik performanslar
artmistir. Elleglemede amag: “Depolama etkinliginin artirilmasi, dolagim alaninin en
kiigiik hale getirilmesi, liriinlerin depoda bekleme siirelerinin kisalmasi, depolama alani
icerisinde ellecleme sayisinin azaltilmasi, maliyetlerin azaltilmasi, insan giicii
kullaniminin azaltilmasi, etkin ¢alisma kosullarinin saglanmasi, lojistik hizmet

diizeyinin artirilmast” olarak siralanabilir (Giirdal, 2006).
2.1.4.3. Ambalajlama

Ambalajlama veya paketleme hem pazarlama hem de lojistik agisindan 6nemli
bir fonksiyondur. Pazarlama agisindan, reklam ve tamitim olarak islev gormektedir.
Lojistik agisindan ise, bir irliniin tiiketiciye ulasana kadar tasimip muhafaza edildigi

stiregclerde bozulmasini hasar gérmesini engelleyen bir unsurdur (Kiigiiksolak, 2006).

Uriiniin nakliyesi i¢in secilen tasima tiirii, paketlenme siireci iizerinde etkili
olmaktadir. Cogunlukla tasima tiirii olarak demir yolu veya denizyolu secildiginde hasar
thtimali fazla oldugu icin paketlemede daha fazla dikkat gerektirmektedir. Bunun
yaninda tasima tlirli olarak havayolu segildiginde de dikkat edilmesi gerekir. Ciinkii
ucagin kargo boliimiinde meydana gelen 1s1 sonucu malzemede hasar goriilebilir, bu

durum dikkate alinarak paketleme yapilmaktadir (Subasi, 2009).
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2.1.4.4. Siparis Yonetimi

Satin alma, isletmenin temel fonksiyonlarmdan biridir. Isletmenin ihtiyag
duydugu hammadde, hazir par¢a ve yart mamullerin ne zaman ne kadar satin
alinacagina karar verme ve satin alma islemini gerceklestirme satin alma faaliyetlerini
kapsamaktadir. Satin alma faaliyetinin isletmeler agisindan Onemi goz Oniine
alindiginda asagidaki faktorlerin degerlendirmede 0n plana ¢iktigir goriilmektedir: Bu

faktorler su sekilde ifade edilebilmektedir (Onay & Kara, 2009).

o Kalite

e Maliyet

e Zaman

e Teknoloji

e Tedarik stirekliligi

Isletmeler icin kalite verimli ve hatasiz iiretim olmakla birlikte tedarik edilen
hammadde, yardimci madde, mal veya hizmetin kaliteli olabilmesi i¢in hatasiz iiretimin
yapilmas1 ve iiretimin etkin ve verimli bir sekilde gergeklestirilmesi i¢in kalite biiyiik
onem tasimaktadir. Maliyetin minimize edilmesi stratejik maliyet yonetimi amaciyla
dogru orantilidir. Bunun sonucunda satin alma ve tedarik yonetimi fonksiyonu dogru
yonde isler hale gelebilmektedir. Uretimin aksamamasi agisindan ihtiyag duyulan
tirtinlerin, mallarin veya hizmetlerin tedariki asamasindaki siirenin minimum seviyede
olmast Onem arz etmektedir. Rekabet avantaji agisindan isletmenin ihtiyaglar
dogrultusunda satin alinacak kaynaklarin uygun teknoloji olanaklar ile temin edilmesi
isletmelerin lizerinde durmasi gereken konulardan biridir. Piyasa kosullarinda olusan
arz ve talep dalgalanmalarinin analizi tedarik siireglerinin ve tedarik kaynaklarinin

stirekliligi, iiretimi aksatmayacak sekilde olmalidir (Aker, 2011).
2.1.4.5. Sigortalama

Lojistik faaliyetler biinyesinde her tiirlii tasinacak, depolanacak malin ve

tagimacinin, tasiyici ara¢ ile beraber sigortalanmasidir. Herhangi bir risk durumunda
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zararl ve kaybt minimuma indirmek i¢in yapilmaktadir. Sigorta islemlerinde {iriiniin
ozelligine, tasima sekline, sevkiyat siiresine gore sigorta islemleri degisiklik
gostermektedir. Ozellikle uluslararasi yapilan tasimalarda uluslararasi antlasmalar

geregi lirliniin sigortalanmasi zorunlu hale gelmistir (Tennyson, 2008).
2.1.4.6. Giimriikleme

Uluslararasi ticarete konu olan mallarin sevkiyatindaki en hassas unsurlardan
birisi de simir1 gegmek ve st gegerken diger iilke tarafindan getirilen kanuni
zorunluluklarin eksiksiz olarak yerine getirilmesidir. Giimriik kavramu, ithalat ve ihracat
islemlerinde iilke yOnetimi tarafindan koyulan yasal diizenlemelerin uygunlugunu
kontrol eden bir fonksiyon olarak ifade edilmektedir. Giimriik fonksiyonu siyasal rejimi
temsil eden bir siirecin sonucu olarak anlasilmali ve ona gore degerlendirilmelidir.
Lojistik faaliyetler kapsaminda ele alinan diger kavramlar yonetimsel veya ekonomik
acidan degerlendirilirken, giimriikler her seyden Once siyasi bir kavram olarak

tartigtlmalidir (Lummus ve dig., 2001).
2.1.4.7. Miisteri Hizmetleri

Giliniimiizde 6nemi hizla artan kavramlardan biridir. Hemen her sektorde
bulunmasi neredeyse zorunlu hale gelmis olan bu kavram lojistik sektorii acisindan
satict, alic1 ve ligiincii parti lojistik firmalarindan olusan, {iriin veya hizmetlere deger
katan bir siire¢ olarak tanimlanmigtir. Lojistigin pazarlama ile kesistigi bir alan miisteri
hizmetleri, bir sirketin pazar payma, maliyetine ve kar oranlarina dogrudan etki eden
Oonemi her gecen gilin daha da artan bir siirectir. Miisteri hizmetleri sadece miisterilerden
gelen sikayetlere cevap veren bir boliim degildir. ilk baslarda miisterilerin sikayetlerini
degerlendiren bir birim olarak kurulmus olsa da bugiin geldigi noktada isletme ya da
firmalarin tanitimindan problemlerin ¢6ziimiine, 6zel siparislerin alimindan faturalarin
diizenlenmesi ya da miisteriye iletilmesine, servis desteginin saglanmasindan geri donen
driinlerin  onarimima, misteri bagimliliginin  saglanmasindan hizmet kalitesinin

artirllmasina kadar bir¢ok alanda etkin rol oynamaktadir (Karadeniz ve Isik, 2014).
2.1.4.8. Stok Yonetimi

Stok (envanter) yonetimi, igletmelerin iiretim kapasitelerini asmayacak optimal
diizeyde hammadde, malzeme, materyal, yar1 mamul ve tamamlanmig iiriin

mevcudunun elde bulundurulmasidir (Koban ve Keser, 2013).
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Lojistik faaliyetler icerisinde 6nemli bir silire¢ olan stok (envanter) yonetimi,
ozellikle depolama faaliyetlerindeki mallarin {iretimi ve taginmasinda igletmeye veri
saglamaktadir. Stok (envanter) yoOnetimi, isletmenin yakin zamanda miisteriler

tarafindan olusabilecek talebi tahmin etmede 6nemli bir yere sahiptir (Ataman, 2002).
2.1.5. Tersine Lojistik ve Yesil Lojistik

Tersine lojistik, hatali iiretilen, yanlis sevk edilen, son kullanim tarihi gegen
veya imha edilmesi gereken iiriinlerin geri toplanmasi islemi olarak tanimlanmaktadir
(Akis, 2016). Tersine lojistik, lojistik siirecin ters yonde akisini, yani nihai miisteriden
veya tiiketiciden iireticiye, saticiya veya hizmet sunucuya dogru mal veya hizmetlerin
geri hareketini kapsar. Kusurlu iiriinler ile geri donistiiriilebilecek bos kap, kutu veya
siselerin iadesi bu g¢ercevede degerlendirilmekte olup, “cevreye duyarl lojistik™ olarak
da adlandirilmaktadir. Sektorden sektore degismekle birlikte bir saticimin irettigi

mallarin % 5-10"unun geri dondiigi tahmin edilmektedir (Keskin, 2017).

Insanin, galisma hayatina, saghgina ve egitimine herhangi bir nedenle imkaninin
ortadan kalkmasi ile hayatin kalitesi diisecektir. Bu durum sonucunda, herhangi bir mal
veya hizmeti liretmek adina gerekli bir kaynagin olmamasi halinde ve piyasalara
erigsimin olmadigi durumlarda biiyiimenin durmasi s6z konusu olacak yoksullugun ise
stirdiirtilebilir bir sekilde azaltilmast miimkiin olamayacaktir. Bu nedenler goz oOniine
alindig1 takdirde ulastirmanin 6nemi daha da iyi anlasilmaktadir. Uzmanlara gore esya
ve ylik tasimaciligina olan talep iilkenin GSMH’sine oranla 1,5-2 kat artmistir, bu da
diinya pazarinda global bir entegrasyon saglanmasina yardimci olmakta, tasimacilik ve
lojistik hizmetlerinin verimlilik artisina, ayni1 dogrultuda, tiretime konu olan unsurlarin
global olarak planlamasina olanak tanirken, sagladigi istthdam ve katma deger ile

ulagtirma sektdriiniin hayat kalitesini artirmasinada yardimer olmaktadir (Giiles ve dig.,

2012).

Stirdiiriilebilir kalkinmanin diinya giindemine oturmamasi, artan ekstrem iklim
olaylar1 2008-2009 krizinin yasanmasi nedeniyle piyasalara olan gilivenin azalmasi,
siyasetcileri ve akademisyenleri siirdiiriilebilir kalkinma konusunda bir takim arayislara

yoneltmistir, boylece yesil ekonomi kavrami giindeme gelmistir (Yalgin, 2016).
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BOLUM 3. TEDARIK ZiINCIRI YONETIMi

3.1. Tedarik Zinciri

Tedarik zincirinin yillar igerisinde gelismesi yavas olmustur. Isletmeler éncelikle
tasima bilesenleriyle birlikte tedarik zincirinin ayri pargalarini gelistirmis ve depo,
mamul stoklar1, malzeme isleme, paketleme, miisteri hizmetleri, satinalma ve son olarak
hammadde envanterlerini tedarik zinciri igerisine almaya baslamistir. Mevcut tedarik
zincirindeki iletisim ve bilgi baglantilari, tiim Onemli veri tabanlarini bir araya
getirmediginden, 1960, 1970 ve 1980’11 yillar boyunca isletmelerin bu hedeflere ulasma
olasiliklar1 diisiik olmustur. Ayrica tedarik zinciri igerisinde yer alan isletmelerin
birbirleri ile veri paylasimi konusunda isteksizlikleri de s6z konusu olmustur.
Giiniimiizde ise, tam zamaninda (just-in-time) programlar, elektronik veri degisimi gibi

faktorler sayesinde bu isteksizlik yok olmaktadir (Lancioni ve dig., 2000).
3.1.1. Tedarik Zinciri Kavram

Tedarik zinciri, tedarik¢iler ve miisteriler arasinda daha az maliyet ve en yiiksek
hizda materyal ve bilgi akisini gelistirmek i¢in Dbirbiriyle is birligi yapan
organizasyonlardan olusan bir agdir. Tedarik zincirinin amaci, maksimum miisteri
memnuniyetinin saglanmasidir. Bu tanimdaki ag ifadesi, sadece tedarik zincirinde
bulunan firmalarin birbirlerini biitiinleyici faaliyetlerini degil, ayn1 zamanda bu zincirde
bulunan ve ayn faaliyetleri yiiriiten firmalarin birbirleriyle rekabetini de igermektedir.
Tanim, ayrica tedarik zinciri katilimeilarinin birbirleri ile isbirligi yaptiklar kiiresel bir
organizasyon agi olduguna da vurgu yapmakta ve tedarik zincirinin 6zgiin bir olusum
ve strateji olmas1 gerektigini belirtmektedir. Boyle bir biitiinlesik sistemi her bir tedarik
zinciri katilimcist i¢in adil yapabilmek, bu katilimcilar arasindaki iligkileri diizenleyen
i¢sel bir politikanin tanimlanip uygulanmasi ile miimkiin olabilir. Bu igsel politikanin
amact da ig yiikiiniin, yararlarin ve kayiplarin katilimcilar arasinda adil olarak
paylastirilmas: olmalidir. Aksi takdirde i¢ anlagsmazliklar tedarik zincirini zayiflatarak

ortadan kaybolmasina sebep olabilir (Govil, 2002).
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Diger bir tamimla tedarik zinciri, malzeme tedariki fonksiyonlarini
gerceklestiren, malzemeleri yar1t mamul ve mamullere ¢eviren ve sonrasinda bunlari

dagitim kanaliyla alicilara ulastiran hizmet ve dagitim alternatiflerinden meydana gelen

sebekedir (Ataman, 2002).

Tedarik zinciri ag tasarimi, stratejik karar vermede operasyonel ve ekonomik
kosullart kapsamli olarak ele alan bir alandir. (M. Ackerman, 2017) Metodoloji, yasam
dongiisii degerlendirmesi, genetik algoritmalar ve ¢ok Olgiitlii karar verme aracglari
(TOPSIS tipi) ile ¢ok amagl optimizasyonun kullanimina dayanmaktadir. Metodolojik
olarak ¢alisma, modelleme ve optimizasyonun gelisimini ortaya ¢ikarmistir. Onerilen
gergeve, karar vericilerin tarimsal gida tedarik zinciri tasarim kararini karakterize eden
karmagikligi ele almasina yardimci olabilir ve sorunun cok-nesnel dogasi ve ayni
zamanda paydaslarin getirdigi karmasikligi {istlenebilir ve bdylelikle boliimlenmis bir

ampirik kararin verilmesini nler (Ackerman, 2017).
3.1.2. Tedarik Zincirinin Kapsami

Firmalar, tedarik zinciri yOnetimini ydnetimsel ve is organizasyonlarina
uygulayarak elde edilmek istenen rekabet avantaji icin, iyi diizenlenmis bir bilgi
yonetimi sistemine ihtiyag duymaktadirlar. Tedarik zinciri yonetimi, bilhassa bilgi
paylasimina ve is siireglerine yonelik operasyonlara yardimci olan destek calismalari
iistinde durmaktadir. Uretimde yiiksek kaliteli iiriinlerin ve hizmetlerin ortaya
cikarilabilmesi, yoOnetim sisteminin cesitli noktalarindaki karar alicilarin dogru ve
saglikli ¢aligmalarina baglidir. Karar alma siirecindeki en onemli etkenlerden bilgi

faktorii de bilgi yonetimini bagarili olmada one ¢ikarmastir.

Tedarik zinciri yonetimi, otomobil sektor devlerinden biri olan Toyota sirketinin
malzeme tedarikgilerini yOnetebilmek ve planlayabilmek icin olusturdugu ag
tasarimindan ortaya ¢ikmistir. Bu ag tasarimini olusturan ana etmenler, giinlimiiz pazar
kosullarina sekil veren {iriin yasam egrisi, Uriin talepleri konusunda bilgili miisteriler,
yiiksek diizeyde kaliteli iirlinlere duyulan ihtiya¢ ve giin gectikce artan iiriin maliyetleri
ile beraber nakliye ve bilgi, iletisim teknolojilerindeki gelisim seviyesinin yiikselmesidir

(Nagalingam & Lin, 1999).
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Uriin talep konusunda bilgili miisterilerin yiiksek kaliteli, saglam ve iist diizey
iriin taleplerine karsilik yiiksek miisteri memnuniyeti icin miisteri hizmet servislerini
gelistirmelerini, maliyetleri azaltmalarin1 ve rekabet diizeylerini korumalarini veya

arttirmalarin1 saglayabilecek tedarik zinciri yonetimi kavrami olusmustur (Franks,

2000).

Tedarik  zinciri, malzemelerin iiretim asamasindan sonra nihai hale
getirilmesinde ve miisterilere ulastirilmasinda sorumlulugu olan bir¢cok firma yerine
firmalarin hepsini kapsayan tek bir firma formunda gostermesidir. Tedarik zinciri
yonetimi firma i¢indeki is siireglerini daha hizli ve basit bir yapiya ¢evirirken art1 olarak
tedarik zincirinin her agamasinda inceleme yapmakta ve asamalarin en iyi sekilde

islemesine ortam hazirlamaktadir (Handfield & Nichols Jr., 1998).
3.1.3. Tedarik Zincirinin Yapisi

Tedarik zinciri bir alic1 (imalatg1) ve bir saticidan (tedarik¢iden) olusabilecegi
gibi yapisal olarak biinyesinde tasimacilari, depolari, perakendecileri ve miisterileri

bulundurabilir. Asagida tedarik zinciri siire¢ yapisi ile ilgili goérsel Sekil 3.1°de

sunulmustur.
Kaynaklar: o
Fabrikalar Dagitim Masteriler
Limanlar Depolar Merkezleri
Saticilar

Depo ve
T Stok Maliyeti ‘ T
Satinalma ve . ; e
- Nakliye Maliyeti
Uretim Maliyeti Nak_llye_ y y
Maliyeti

Depo ve Stok Maliyeti
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Sekil 3.1: Tedarik Zinciri Siire¢ Yapisi
Kaynak: Tanyas, (2018)

Tedarik zincirinde sirketler arasinda bilgi, mal ve para akis1 olmak iizere, ii¢
temel akis so6z konusudur. Bilgi akis1 miisteriden baglayarak tedarik¢iye kadar devam
etmektedir. Bilgi akis yoniiniin tersinde, tedarik¢iden baslayarak miisteriye uzanan mal
akist mevcuttur. Mal akisinin karsiliginda, onunla zit yonde para akist s6z konusudur.
Bu akislardan yola c¢ikarak tedarik zinciri herhangi bir kesitinden ele alindiginda,
miisteri tarafina yakin olan kisim alt akis (downstream), tedarik¢i yani kaynak tarafina
yakin kisim ise st akis (upstream) olarak ifade edilmektedir. Tedarik zinciri siireg

yapisi agisindan ele alindiginda iki temel siliregten olusmaktadir:

I¢ lojistik (inbound logistics) veya malzeme yonetimi, hammadde, hazir parca ve
yart mamullerin tedarik edilmesi, depolanmasi, elleglenmesi ve bunlarin bir araya
getirilip nihai iiriin elde edilmesi i¢in yapilan faaliyetlere ait is silireglerini

kapsamaktadir.

Dis lojistik (outbound logistics) veya fiziksel dagitim, nihai {iriinlin miisteriye
iletilmesi stiresince gerceklestirilen siparis alma, siparis isleme, nakliye, stok ve depo
yonetimi, lirlin fiyatlandirma, reklam ve talep olusturma gibi is siireclerini igermektedir
(Min, 2015).

Materyal

Bilgi
| ——————— -

Para

Sekil 3.2: Tedarik Zinciri Akis1
Kaynak: https://www.slideshare.net/erolcengiz9212/tedarik-zinciri-ynetimi-41271927



Tedarik zinciri biinyesinde gerceklesen i¢ ve dis lojistik silireglerinin tamami
dikkate alindiginda, tedarik zincirini olusturan iiyeler arasindaki iligski dogrusal ve bire
bir olmaktan daha ¢ok bir ag yapisina sahiptir. Bu bakimdan bir tedarik zincirinde

bircok tedarikei, bircok imalatg1 veya nakliyeci gibi paydaglar bulunmaktadir.
3.2. Tedarik Zinciri Yonetimi

Glinlimiiziin rekabet¢i is diinyasi, siirekli olarak firtinler, farkli asamalar ve
paydaglar arasindaki bilgi akisi ihtiyaci, tedarik zinciri yonetimini (TZY) c¢ok daha
karmasik ve dinamik hale getirmektedir (Chopra ve Meindl, 2007).

Hizla degisen kosullar ve belirsizlikler sirketleri etkilemekte ve tim
operasyonlart yaninda, tedarik zinciri ve lojistik operasyonlarini da siirdiiriilebilir

diizeyde gelistirmeye zorlamaktadir (Ross, 2011).

Bir sirketin rekabet Onceliklerinin belirlenmesi pazarda rekabet avantajlarinin
korunmasma yardimci olmaktadir. Belirli Oncelikler, karar vericilerin piyasadaki
rakiplerle rekabet etmek i¢in segtikleri boyutlardir. Boyer ve Verma'ya (2010) gore
maliyet, kalite, zaman/teslimat ve esneklik rekabetciligin temel Oncelikleridir. Bu

hedeflere ulagmakta tedarik zinciri yonetimi hayati bir 6neme sahiptir.
3.2.1. Tedarik Zinciri Yonetimi Kavrami ve Kapsami

Tedarik zinciri yOnetimi, isletmelerin sagladigt mal veya hizmetlerin
hammaddeden baslayarak mdiisterilerine veya nihai tiiketicilere ulastirilmasina kadar
gecen siirecin planlanmasi, stratejilerin belirlenmesi ve yonetimi olarak tanimlanabilir.
Literatiirde, tedarik zinciri yonetimi ile ilgili tanimlart inceledigimizde lojistikte oldugu
gibi birden fazla tanim karsimiza ¢ikmaktadir. Tedarik zinciri yonetimi, ‘‘Hedeflenen
miisteri hizmet diizeyini en diisiik maliyette karsilamak, dogru zamanda dogru miktarda
ve dogru yerde mal iretimi ve dagitimimi saglamak iizere tedarikgiler, ireticiler,
distribiitdrler ve perakendecileri en etkin ve verimli sekilde entegre eden bir
yaklasimdir’> (Simchi-Levi,D., Kaminski, Simchi-Levi, E., (2007) Akt: Tanyas &
Diizgiin 2012).
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Tedarik Zinciri Yonetimi Profesyonelleri Konseyine (Council of Supply Chain
Management Professionals-CSCMP) gore; ‘‘Tedarik zincirinin ve bu zincir iginde yer
alan tiim sirketlerin uzun vadeli performanslarini arttirmak amaciyla, s6z konusu
sirketlere ait isletme fonksiyonlar1 ve planlarinin, zincirdeki tiim sirketleri kapsayacak
sekilde, sistematik ve stratejik koordinasyonudur’® (Simchi-Levi ve ark (2007) Akt:
Tanyas & Diizgiin 2012).

Etkin bir tedarik zinciri yonetimi i¢in zincirdeki tiim halkalarin, kaliteden 6diin
vermeden miisteri hizmet diizeyini en iist seviyede diisiik operasyon ve satig maliyetini

optimum seviyede planlamak suretiyle koordine edilmesi gerekmektedir.
3.2.2. Tedarik Zinciri Yonetiminin Onemi

Isletmeler giin gectikge daha yogun bir rekabet ortaminda faaliyet gdstermek
zorunda kalmaktadir ve g¢evredeki hizli degismeler, isletmeleri daha esnek olmaya
zorlamaktadir. Cok hizli bir bicimde degisen miisteri ihtiyaglarina aninda yanit
verebilme baskisi ile karsi karsiya kalan isletmeler giiniimiizde artik tiim is siire¢lerini
miisteri odakli bir yaklagimla diizenlemek zorundadirlar. Aksi takdirde rekabet
avantajlarim1  kaybedebileceklerdir. Yogun rekabet ortaminda faaliyet gostermek
zorunda olan isletmelerin ayakta kalabilmesi i¢in kullanilan, modern {iretim ve dagitim
yonetimi alanindaki 6nemli yaklagimlardan birisi de TZY dir. En genel anlamda TZY,
nihai miisteriye sunulan hizmet ve mallarin iretiminde gerekli olan hammaddelerin
tedarik edilmesinden baslanarak bu hizmet ve mallarin nihai miisteriye ulastirilmasina

kadar gegen tiim siire¢lerin tek bir gat1 altinda yonetilmesi olarak tanimlanabilmektedir.

TZY kavrami literatiire ilk defa 1982 yilinda girmistir (Cooper, Lambert ve
Pagh, 1997). TZY’nin teorik olarak ilk tanimi ise malzeme ve iiriin akigimnin
yonetilmesine iligkin geleneksel yaklagimlar ile TZY arasindaki farklar1 belirlemek igin
ilk defa 1990 yilinda yapilmistir (Ellram ve Cooper, 1990). Anlasilacagi tizere TZY son
otuz yildan beri ilgi ¢eken bir alani olusturmaktadir (Cooper, Lambert ve Pagh, 1997).
1990°da TZY ’nin tanimi teorik olarak ilk defa yapildiktan sonra bu kavrama olan ilgi
giderek artmistir. Ornegin, J.T. Mentzer ve digerleri (2001) Lojistik Y&netim
Konseyi’nin 1995 yilinda diizenledigi konferansta “Tedarik Zinciri” (TZ) kavramini

igeren oturumlarin, tim konferansin %13,5°ni olusturmakta oldugunu ama sadece iki y1l
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sonra, yani 1997°de diizenlenen konferansta bu kavrami iceren oturumlarin oraninin
%?22,4’e yiikseldigini belirtmiglerdir. Giiniimiizde ise Lojistik Yonetim Konseyi artik
Tedarik Zinciri Yonetimi Konseyi adi altinda faaliyetlerini yiiriitmektedir ve bu yeni
konseyin diizenlemis oldugu yillik konferanslarin tamami1 TZ ve TZY konulan ile

ilgilidir (http://cscmp.org/Website/Conf06/Schedule.asp).

TZY sisteminin etkin bir sekilde isletilmesi tarihte higbir zaman glinlimiizdeki
kadar 6nemli olmamistir. Onceden sirket yonetiminde daha kritik oldugu diisiiniilen
pazarlama, satis ve finans gibi temel isletme fonksiyonlar1 ile karsilastirdigimizda
bilginin iiretilmesi ve isletme birimleri arasinda paylasilmasi ikinci dereceden 6nemli
sayllmaktaydi (Ross, 1998). Giinlimiizde ise sirketler siirekli olarak daha kaliteli iiriinler
iiretmek ve daha hizli bir bicimde degisen miisteri ihtiyaglarina yanit verebilecek siireg
esnekligini  gelistirmek, iretim maliyetlerini  azaltmak, iretim esnasinda
karsilasilabilecek zorluklara karsi isgiiclinli egitmek gibi baskilar ile kars1 karsiyadir. Bu
nedenle, dnceden ikinci derecede dnem atfedilen isletme fonksiyonlar: artik gliniimiizde

birinci dereceden 6nemli fonksiyonlar arasinda gdsterilmektedir.

Uriin ve bilgi paylasimmin ve dolayisiyla TZY kavrammnin bu kadar popiiler
olmasinin ¢ok sayida nedeni vardir. Bu nedenler, kiiresellesmeden kaynaklanan
egilimlerin, zaman ve kalite temeline dayali rekabet vurgusunun ve isletmenin disinda
var olan ¢evresel faktorlerin tespit edilmesi sonucu ortaya konabilir (J.T. Mentzer ve
dig., 2001).

Gilinlimiizde artik sirketler, tedarik i¢in giderek daha fazla kiiresel kaynaklara
yonelmektedirler. Tedarik silirecinin kiiresellesmesi sirketleri, sirketten disariya ve
sirkete yonelik malzeme akisint koordine edecek daha etkili yollar aramaya
zorlamaktadir. Bu koordinasyonun Kkilit noktasi daha yakin tedarikci iligkilerinin
kurulmas1 ve buna uyum gosterilmesidir. Ayrica giiniimiizde sirketler daha fazla zaman
ve kalite temelinde rekabet etmektedirler. Miisteriler talep ettikleri {irlinlerin daha hizli,
tam zamaninda ve kusursuz teslim edilmesini beklemektedirler. Bahsedilen bu
hususlardan dolay1 sirket ile tedarikgiler ve dagiticilar arasinda bilgi aligverisi temeline
dayali daha yakin iligkilerin kurulmasi zorunlu hale gelmektedir. Kiiresel gelismeler ile
performans temelli rekabetin giderek artmasi, hizli bicimde degisen teknolojik ve

ekonomik kosullarla birlikte piyasadaki belirsizligi artirmaktadir. Bu belirsizlik de bir
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sitkette veya bir tedarik zincirinde daha fazla diizeyde esnekligi gerekli kilmaktadir
(J.T. Mentzer ve dig., 2001). Dolayisiyla, tedarik zincirlerinin daha esnek bir bigimde
caligabilmesi i¢in gerekli olan TZY 'nin, rekabet avantaji saglamada 6nemi gittikge artan

ve ilgi ¢ceken bir disiplin oldugu sdylenebilir.

TZY kavramimnin giderek artan bu popiilerligine ragmen, hem akademisyenler
hem de arastirmacilar arasinda bu kavramin ortak bir tanimi heniiz yapilamamistir.
TZY nin evrensel bir taniminin olusturulamamasi ve bu konuda heniiz fazla sayida

calisma yapilmamis olmasi bazi belirsizlikleri de beraberinde getirmektedir.

TZY’ ne iligkin var olan pek ¢ok belirsizlik, bu terimin daha agik bir bigimde
tanimlanmasi i¢in TZY olgusunun daha ayrintili bir bi¢imde arastirilmasini, etkili bir
TZY’ne katkida bulunan faktorlerin belirlenmesini  ve sirket performansini
etkileyebilecek bir TZY yaklasiminin nasil benimsenebileceginin ortaya konulmasini
gerekli kilmaktadir. Ayrica TZY tartismalarinda ortak bir terminoloji kullanilmamasi
kavramin yoneticiler tarafindan anlagilmasini giiclestirmektedir. Dolayisiyla yoneticiler,
TZY nin uygulanmas1 sonucunda yaratilan verimliligi fark edememektedirler (Ross,
1998). Bu nedenle burada hem akademide hem de uygulamada siklikla kullanilan TZ /
TZY kavramlar sirasiyla incelenecek, siniflandirilacak ve uygun bir TZ / TZY tanimi

ifade edilmeye calisilacaktir.
3.2.3. Tedarik Zinciri Yonetimi Siirecleri

Tedarik zinciri yOnetimi siireci asagidaki sekilde 8 silire¢ olarak
tanimlamaktadirlar (Ozdemir, 2004):

3.2.3.1. Tedarikgi iliskileri Yonetimi

Bu siiregte tedarikgiler ile firma iligkilerinin gelistirilmesinin nasil miimkiin
olabilecegine yonelik tanimlamalar yapilmaktadir. Miisteri iliskileri yonetimi siirecinin
etkisi olarak da diisiiniilebilir. Uriin veya hizmet anlasmasinin belirlenmesi ve

siirdiiriilmesinden de tedarikgi iliskileri yonetimi sorumludur (Ozdemir, 2004).
3.2.3.2. Isletme I¢i Tedarik Zinciri Yonetimi

Miisteri ile direkt iletisimde olunan bu siirecte iiriiniin ulagilabilirligi, ne zaman

yiiklenecegi, siparisin mevcut durumu hakkindaki bilgilere miisterinin ulagiminin kolay
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olmasi yoOniinde hizmet saglanir. Bunun yami sira bu siiregte iiriin veya hizmet

anlasmalarinin ydnetiminin takibi saglanmaktadir (Ozdemir, 2004).

3.2.3.3. Miisteri Iliskileri Yonetimi

Miisteri iliskileri yonetimi siireciyle miisteri iliskilerinin gelistirilebilmesi ve
stirdiiriilebilmesinin miimkiin olabilmesinin nasil olacagi konusu ele alinmaktadir.
Miisteri yoneticileri, siireglerin gelistirilmesi, talepteki degiskenlik durumlarinin dikkate
alinmasi, deger yaratmayan faaliyetlerin elimine edilmesi gibi islemler ile ilgilenirler.
Ayrica, karlilik durumlarini ve finansal etkileri iceren performans raporlar1 olusturulur

(Ozdemir, 2004).
3.2.3.4. Talep Yonetimi

Bu silirecte miisteri ihtiyaclar1 ile bu ihtiyaclar karsisinda firmanin arz
imkanlarinin dengelenmesi yapilmaktadir. Beklenmedik durumlara karsi alternatif

planlar gelistirip yonetmek de bu siire¢ altinda incelenmektedir (Ozdemir, 2004).

3.2.3.5. iade Yonetimi

Bu siirecin etkin yonetimi, firmalarin verimliliklerini nasil artirabileceklerini
bulmalar1 ve projelerini gergeklestirebilmeleri hususlarinda 6nemli olabilmektedir

(Ozdemir, 2004).
3.2.3.6. Uriin Gelistirme ve Ticarilestirme

Firma bagarisinin siirekliliginin saglanabilmesinde bu siire¢ olduk¢a fazla 6nem
teskil etmektedir. Yeni bir iriinii hizhi bir sekilde gelistirip pazara sunabilmek
isletmenin basarili olmasindaki énemli noktalardan birisini olusturmaktadir. Bu siirecte
ama¢ pazara Urlinlin tam zamaninda girebilmesini saglamaktir. Tedarik zinciri
yonetiminde, pazara yeni Uriin girig siiresinin minimuma indirilebilmesi i¢in bu siirecte

miisteri ve tedarikcilerin de siirece dahil edilmesi gerekmektedir (Ozdemir, 2004).

3.2.3.7. Siparis Isleme
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Miisterilerin ihtiyaglarin1 karsilayabilmek icin siparis isleme siireci tedarik
zinciri yOnetiminde ¢ok Onemli bir rol oynamaktadir. Miisteri isteklerinin
karsilanabilmesi ve teslim maliyetlerinin azaltilabilmesi i¢in tedarik zincirindeki 6nemli

iiyelerle kurulan ortakliklarmn gii¢lendirilmesi gerekmektedir (Ozdemir, 2004).

3.2.3.8. Uretim Akis Yonetimi

Uriinlerin yapilmasi ve hedef pazarda sunulan hizmetin en iyi olmas igin gerekli
olan imalat esnekligi, imalat akis yonetimi siireci ile miimkiin olmaktadir (Ozdemir,

2004).

3.2.4. Tedarik Zinciri Yonetiminde Karsilasilan Sorunlar

TZY'de karsilasilan riskler, aksamalar ve gecikmeler yaratabilmeleri nedeniyle
tedarik zinciri akisinda beklenmedik degisikliklere yol agabilir ve tam tesekkiillii tedarik
zinciri hatalarina doniisebilirler. Bu hatalarin cesitli sonuglar1 olabilir ancak hatalardan
miisteri etkileniyorsa sonuglar daha agir olacaktir. Miisteriye ulagsmayan tedarik zinciri
kirilmalarinin  baginda iiretim duruslar1 gelmektedir. Isletme bu duruslar tolere
edebilecek esneklige sahip olmalidir. Bu esneklik genellikle yeterli miktarlarda stok
tutulmas: ile saglanabilmektedir. Isletmeler belirsizlikler diinyasinda bir kalkan ve
giivence olusturabilmek amaciyla stok tutarlar. Miisteri hizmetleri yonetimindeki hedefe
ulagsmak i¢in “giivence Stoku” adi verilen bir miktar ekstra malzemeyi elinde
bulunduran isletme, Sundugu hizmetin ters giden herhangi bir durumdan

etkilenmemesini saglayacaktir (Davis, 1993).

Bu noktada giivence stok seviyesi ¢ok iyi hesaplanmalidir. Gereginden yiiksek
ya da diisiik tutuldugu takdirde degisen stok maliyeti sirketin finansal performansinm
direkt olarak etkileyecektir. Stok maliyetleri, isletmeye ¢ok farkli bicimde yansiyabilir.
Envanter yoklugu ya da stok bulundurmama maliyeti olarak da adlandirilan maliyet,
giiniimiiz rekabet kosullarinda talebi karsilanamayan miisterinin kaybedilmis miisteri
haline doniismesine neden olmaktadir. Ciinkii miisteriler siirekli olarak sorunlarla
karsilastiklar1 isletmeler ve markalari ile ¢alismak ve onlardan mal ve hizmet almak
istemezler. Miisteriyi kagirmamanin ¢ok Onem tasidigi hallerde maliyetine

bakilmaksizin stok bulundurma yolu tercih edilir (Keskin, 2008).
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Tedarik zincirindeki hata kisa siirede onarilabilecek tiirde degilse ve alternatif
¢Oziimler bulunamiyorsa bu durumda hatanin miisteriye yansimasi kaginilmaz olacaktir.
Bu durumla karsilasan bir yan sanayi, ana sanayi tarafindan agir bir sekilde
cezalandirabilir. Ana sanayi kendi iiretimine yansiyan duruslarda ilgili yan sanayiye
yiikli miktarda para cezasi kesebilmekte ve bunu satin alma anlagsmalarinda agikca
belirtebilmektedir. Herhangi bir maddi cezadan s6z etmeyecek olsak bile en biiylik ceza
olan itibar kaybiyla karsilasilir. Ustelik bu durum hem ana sanayinin, hem de yan
sanayilerin ortak sorunudur. Bu gibi durumlarda asir1 navlun, fazla mesaili ¢alisma gibi
yontemlere bagvurularak olasi iiretim ve sevkiyat duruslar1 engellenebilir ancak bunlarin

mali kiilfetlerine de katlanmak gerekecektir.
3.2.5. Tedarik Zinciri Yonetiminin Avantajlar1 ve Dezavantajlar

Glinlimiiziin global piyasa yarislarinda, isletmelerin mevcudiyetlerini devam
ettirebilmesi i¢in rekabet giiglerini arttirmak zorundadirlar. Tedarik zincirinde en zayif
halkanin saglamlig1 zinciri gilictinii gosterir. Halkadaki basarisizlik diger halkalara da
yansimaktadir. Dolayisiyla, isletmelerin basarili olabilmesi i¢in giiglii bir tedarik

zincirine sahip olmasi zorunludur (Cigek ve Bay, 2007).

Zincirin ¢evikligi, isletmenin rekabet avantaji kazanabilmesi i¢in arz ve talep
degisimlerine hizli uyum saglayabilmesidir. Pazar dengesinde ve tedarik¢i aglarinda
degisimler, iirlin ve teknoloji degisimi gibi degisikliklere kolay uyum saglama

isletmelerin tedarik zinciri basarisini arttiran faktorlerdir (Sen, 2004).

Tedarik zinciri yoOnetimi, isletme giderlerinde diisiis saglayacagindan
maliyetlerini  azalmalarina, miisteri beklentilerine daha hizli geri doniis
saglayabilmelerine, ¢evrim siiresi ve {riin stoklarinin diismesine, isletmeler arasi
isbirligi artisina, uzmanlagmanin saglanmasina, teknolojik gelisimlerin daha kaliteli
iriinler gelistirmesine, alici-tedarik¢i iligkilerinin diizenlenmesine kadar g¢esitli

avantajlar saglayabilir.

Malzemelerin tedariki ve bu malzemelerin iiretim veya deger katan asamalari
sonucu nihai tiiketiciye ulagsmasini saglayan bu sistemde, tedarik giderleri en onemli

kalemlerden biridir. Tedarik siirecinin etkin ve verimli yonetimiyle stok kontrollerinde,
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nakliye planlamasinda, iiretim planlamasinda ve miisteri hizmetlerinde verimlilik ve
siire¢ devamlilig1 saglanarak olasi aksamalarin Oniine gecilerek, tedarik zincirine bagl

riskler minimuma indirilmektedir (Kagnicioglu, 2007; Sen, 2004).

Isletmelerin yasadigi, iiriin ve hizmetleri yiiksek kalite standartlarinda, minimum
maliyetle maksimum katma deger saglayarak iiretme ve bunlarin siirdiiriilebilirligi,
miisteri hizmetlerinde gelisim, artan g¢evre baskisina adapte olabilme gibi bazi

problemlerin ¢6ziimii i¢in TZY kullanilabilecek giiglii bir aragtir (Kagnicioglu, 2007).

Etkin bir TZY, isletme girdilerinin tedarikini garantiye alarak tiretimin
stirekliligini saglar; ¢cevrim siiresini azaltarak pazarin degisimlerine hizli cevap verir;
tilketici taleplerini optimum diizeyde karsilayip kalite artirir; modern teknoloji

kullanimin1 destekler; toplam maliyetleri diisiiriir (Sen, 2004).

Tedarik zincirinin etkin yonetimi, isletmenin maliyetlerinde azalma, iiretiminde
verimin, kalitenin ve miisteri memnuniyetinin yiikselmesine ivme kazandiracaktir. Bu
durum sonucunda rekabet giicii ve pazar payinda artiglarin olmasi s6z konusudur. Etkin
tedarik zinciriyle stok seviyesinin kontroliinde, iiretim seviyesi ile teslim ve satig
islemlerinin optimum diizeyde tutulmasi zaman ve nicelik acisindan iyi ve ekonomik
malzemenin isletmede mevcut olmasi saglanmaktadir. Depolama faaliyetiyle {iretimi
destekleme, iirlin birlestirme, stoklama, ylikleme ve dagitim, konsolidasyon islemleri
basariyla gerceklestirilir. Tasimacilik faaliyetinde miisteri memnuniyetinin saglanmasi
ile, rakiplere kiyasla daha kisa siirede tiriin ve hizmetlerin ulasimi saglanirken, diger

yonden ulagim maliyetleri diistiriilerek rekabet tistiinliigii saglanmaktadir (Erkan, 2014).

CSCMP’ye gore tedarik zincirinin sagladigi bazi avantajlar: atil kapasite ve
zaman kaybini Onlemesi; siparis teslim performansiin iyilestirilmesi; stoklarin
azalmasi; ¢evrim siiresinin kisalmasi; tahmin dogrulugunun artmasi; zincir boyunca
verimlilik artis1 ve maliyetlerin azalmasi; kapasite gerceklesme oraninda artigtir

(Ozdemir, 2004).

Tedarik zincirinin kanal tyeleri arasinda giivence agisindan olusacak

uyusmazliklar, isletmelerin gilivelik 6nlemlerini arttirmaya mecburdur. Ancak, alternatif
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ve ucuz tedarik kaynaklari isletme igin risk olusturacagindan bunlara karsi tedbir
alimmalidir (Cigek ve Bay, 2007).

Allen’e (1998) gore irlin ve hizmet iireten tiim isletmeler tedarik zinciri
yonetimine sahiptirler. Tedarik zinciri yOnetimi uygulamalarinin ¢iktis1 istenilen
seviyede gergeklestirilmezse zincirden bir verim alinamamaktadir. Yanlig girisimler
lizerinde yogunlagmalarda isletmelerde zaruri masraflara sebep olabilmektedir (Yagci,

2009).

Lee ve Billington’a (1992) gore tedarik zincirinin riskleri; zayif koordinasyon,
yanlig teslim durum bilgisi, tamamlanmamis tedarik zinciri, miisteri hizmetlerinin
yetersiz kalmasi, gereksiz bilgi yiikleme, bilgi sistemi yetersizligi, esnek olmayan
sistemler, organizasyonel engeller, yavas yiirlirliige koyma, envanter stoklama
politikasi, iirlin ve siire¢ tasarimi ve belirsizligin ihmal edilmesi olarak belirtilmektedir.
Tedarik zinciri birgok tiretim ve hizmet isletmesinde kullanilmasina ragmen bazi
isletmelerde karmasik, kontrol edilemez ve gelismemistir. Tedarik zinciri yonetiminde

uygulamadan dogan dezavantajlari ise soyle siralanabilir (Bayar, 2008);

e Tedarik zinciri bilesenlerinin dogru olusturulmasindan kaynaklanan
zorluklar,

e Verimsiz girisimler lizerine yogunlasma nedeniyle maliyetlerin artmasi,

e Tedarik zinciri liyesi olan isletmeler arasinda koordinasyon ve iletisim
saglanmasinin zorluklari,

e Isletmelerin birden ¢ok tedarik zinciri siirecinde yer almast,

e QGicli paydaslarin kiiciik tedarik¢iler ilizerinde yaptiklar1 yarattiklar
baski sonucunda zincir yapisinin zayiflamasi,

e Tedarik zincirinde dogru olmayan bilgi akisinin olusturdugu maliyet

artig1, stok fazlaligi, verimliligin ve etkinligin azalmasi.

Tedarik zincirinde en basindan en sonuna kadar akan yanlis ve hatali bilgi,
diisiik diizeyde miisteri hizmeti, gereksiz stok yatirimlari, dogru planlanmayan kapasite
planlamasi, verimsiz nakliye faaliyetleri ve ulasilamayan iiretim hedefleri gibi biiyilik

capta verimsizliklere neden olabilmektedir. Tedarik zinciri boyunca dogru olmayan
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bilgi akisinin neden oldugu bu hareketlilige kirbag etkisi denilmektedir (Handfield ve
Nichols, 1999).

Sonug olarak, giliniimiiz ekonomik diizeninde isletmeler, faaliyet gosterdikleri
alanda mal ve hizmet iiretimi yapabilmek igin ihtiyaci olan kaynagi temin edecek
isletmelere bagli durumdadir. Sektorde rakiplerine karst giiclii olabilmesi igin
tedarikgileri ile belli bir strateji gergevesinde isbirliklerin kurulmasi gerekmektedir.

Mevcut isbirligi aglarinin giiclendirilmesi, TZY ’nin avantajlarini ortaya ¢ikaracaktir.

BOLUM 4. STOK YONETIMI

4.1. Stok Yonetiminin Ciktilari

Isletmelerde stok ydnetimin etkin ve verimli bir sekilde yiiriitiilmesi sonucunda
beklenen c¢iktilar bes madde seklinde tanimlamistir. Bunlar asagidaki gibidir
(Kaptanoglu, 2013):

1. Isletmelerde kesintisiz iiretim talebi degisimlerine karsi ne kadar hammadde
bulunduracagini belirlemek.

2. Stok gereksinimlerini dogru belirleyip, finansal yonetim ve maliyet muhasebesi
ilkelerine etkinlik kazandirmak.

3. Hammadde tedarik ederek ve giderleri azaltarak rakiplerine gore {lretimin
stirdiiriilebilirligini saglamak.

4. Stok kayiplarini en az seviyeye ¢ekmek.

5. Gereksiz stoklarin 6niine gecmek.

Stok yonetim siireglerini etkili bir sekilde yliiriitmek isletme yonetiminin en
onemli gorevlerindendir. Isletmeler kaynaklarmin biiyiikk bir kismini stoklara
ayirdigindan dolayr burada saglanacak verimlilik iiretim ¢iktilarin da iyilesmesinde
etkili olacaktir. Bu siiregleri yiirliten yonetim ve personelin koordineli bir sekilde

calismasi sonucunda stok maliyetleri diisecek ve mali anlamda verimlik artacaktir.
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Hizmetin siirekliligi agisindan zorunlu bulunan malzeme ve hammaddenin
depolanmasi, temini, islenmesi ve iretimi yapilmig {irlinlerin alicilara ulastirilmasi
siirecinde depolanmasi, lojistik faaliyetlerinin organize edilmesi, yiiriitiilmesi ve kontrol

altinda tutuldugu siirectir (Kigtik, 2017).
4.2. Stoklarin Stmiflandirilmasi

Stoklarin smiflandirmasi stoklanan malzemenin tiirline, stoklarin islevlerine,
stoklarin toplam stok yatirnmi igindeki paymna ve stoklarin tiiketim hizina goére

yapilabilir.

4.2.1. Stoklanan Malzemenin Tiirine Gore Siniflandirma

Cok farkli sekillerde ve kullanim alanlarina gore farkli islevler tasiyan stoklarin,
iyi bir sekilde yonetilmeleri ve en avantajli sekilde degerlendirilmeleri igin, stoklar1
cesitli faktorleri baz alarak siniflandirmak gerekmektedir. Bu sekilde yapilan bir
simiflandirma stok yonetimi etkinligini arttirmakla birlikte ayni zamanda stok
yonetimini de kolaylagtirmaktadir. Stoklari, iiretimin yapisina baglh olarak ii¢ grupta

toplamak miimkiindiir.
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GIiRDI: Hammadde stoklar

|

ISLEM (Yardimc Malzemesi): islemin
gerektirdigi malzeme ve isletme stoklari

|

MAMUL: Mamul madde stoklari

Sekil 4.1: Stoklarin Gruplandirilmasi
Kaynak: Tekin, (2006)

Bu smiflandirma, stoklarin nitelik ve islenmislik diizeyine goére yapilan bir
ayrimdir (Kiiciik, 2011). Isletmelerde stoklar bu sekilde, temel olarak, hammaddeler,
yart mamuller, mamuller ve yardimci maddeler, olmak iizere dort ana grup altinda

toplanmaktadir.

Hammaddeler: Uriiniin  kendisini olusturan ilk girdi malzemeleridir.
Hammaddeler, mamuliin {iretimi i¢in gerekli olmaktadir ve isletmenin yapisina gore
degisebilmektedir. Hammaddeler, isletmede imalata giren ve lizerinde islem yapilarak
deger kazandirilan tim varliklardir. Hammadde stokunun bulundurulmasinin amact,
tretim aksamasint Onlemektir. Ham madde aliminda bir gecikme olursa ya da
hammadde temininde giicliikk ¢ekilirse hammadde stoklar1 kullanilarak {iretime devam

edilebilir (Kii¢iik, 2011). Hammadde stoku bulundurmay etkileyen faktorler;

e Gelecek donemde iiretimi planlanan tirtin miktari,
e Uretimin mevsimlik olusu,
e Uretimin hammadde yoklugu nedeniyle gelecek donemlerde kesintiye

ugramamasi i¢in bulundurulmasi gereken emniyet stoku,
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e Biiyiik alimlarda saglanan stoklar nedeniyle yapilan tasarruflar,
e Hammadde fiyatlarindaki gelismeler hakkinda bekleyisler,

e Hammaddenin stokta bekleme dayanikliligs,

e Stok bulundurma maliyetleri,

¢ Finansman imkanlarinin ¢oklugu ve maliyeti,

e Isletmenin depolama kapasitesi,

e Hammaddenin saglandig1 kaynak sayisi,
seklinde siralanabilmektedir.

Yar1 mamuller: Bu pargalar, liretim prosesinde yeniden kullanilana kadar gegici
olarak stoklanan parcalardir. Uzerlerinde yapilmasi gereken islemler heniiz
tamamlanmamis bulunan ve i istasyonlar1 arasindaki ara depolarda biriktirilen
varliklardir. Bunlarin yari mamul niteligi bir siire sonra, tiim islemlerin tamamlanmasi
ile mamule doniisiir (Kigiik, 2011). Yart mamul stoku tutulmasinin amaci, tretim

stirecinde bir faaliyetteki aksamanin diger bir faaliyeti etkilemesini dnlemektir.

Isletmenin entegre olma durumu ve endiistri koluna bagl olarak, bir isletmenin
yart mamulii olan bir madde, bir bagka isletmenin hammaddesi, isletme malzemesi veya
yardimc1 malzemesi olabilir. Bununla birlikte isletme i¢inde bir mal hem hammadde
hem de yardimci madde olarak kullanilabilir (Tekin, 2006). Ayn1 zamanda yar1 mamul
stoklar1 iiretim sirasindaki ardisik iglemlerin ¢ikt1 oranlarinin farkli olmasindan veya
baz1 makinelerin bozulmasima ragmen digerlerinin liretime devam etmelerinden de
kaynaklanabilmektedir. Yar1t mamul stoklari bulundurmay: etkileyen faktorler (Acilar

ve Basaran, 2008);

e Imalat siirecinin teknik niteligi ve uzunlugu,
e Imalat sirasinda yaratilan katma deger,

e Uretim faaliyetlerinin siirekliligi,

e Uretim miktart,

e Yari mamullerin bagka igletmelere yaptirilip yaptirilmamast,

seklinde siralanabilmektedir.
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Mamuller: Uriiniin nihai olarak bitmis sekliyle olusan stoklardir. Mamuller,
belirli bir asamayir tamamlayip belirli bir yerde hareketsiz durduklari i¢in sayma,
degerleme ve kontrol acisindan pek gii¢lik gostermezler. Mamul stoklar {iriine olan
talebin kesin olarak belirlenememesinden kaynaklanmaktadir. Bu asamadaki tasinabilir
stoklar, taginmaya, dagitim merkezlerine, perakendecilere, depolara ya da direkt
miisterilere iletilen stoklardir. Mamul stoku tutmanin amaci, iiretim ile satis arasinda es
gidiimii saglamaktir. Mamul stoku bulundurmayi etkileyen faktorler (Acilar ve
Basaran, 2008);

e Satis hacmi,

e Talebin yapisi,

e Piyasadaki rekabet sartlari,

e Satis bolgelerinin gesitliligi,

e Dagitim kanallarinin yapisi ve ¢esitliligi,

e Uretimin siparis veya piyasa igin yapilmasi,
e Mamulin fiziki 6zellikleri,

e Uretimin cesitliligi,

o s giicii yetersizligi veya grev beklentisine kars1 korunmak,
e Stok bulundurma maliyeti,

e Stok bulundurmama maliyeti,

e Stok bulundurma ve bulundurmamanin risklerti,
seklinde siralanabilir.

Literatiirde sadece hammadde, yar1 mamul ve mamul stoklarini, stok cesitleri
icinde degerlendirerek, farkli bir stok tiirinden bahsetmeyen ¢alismalara da

rastlanmaktadir.

Yardimc1 Maddeler: Mamulde dogrudan kullanilmayan veya yer almayan, tamir
parcalari, kesme sivisi, makine yagi vb. malzemelerdir. Viale, bu stok kalemini, bakim,
onarim, ¢aligma saglayicilar olarak gruplandirmis ve bu tiir stoklarin siklikla diisiik
maliyetli olduklarmi vurgulamigtir. Bu gruptaki stoklar, literatiirde, tamamlayici

malzeme stoklar1 olarak da isimlendirilmistir (Acilar ve Bagaran, 2008). Ayrica
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mamuliin tiretim 6zelliklerine bagli olarak farkli yardime1 madde tiirleri ve gruplari da
ortaya ¢ikmaktadir (Tekin, 2006). Yardimct madde stoku grubunu, endirekt malzemeler
grubunun bir alt basamagi olarak degerlendirmek de miimkiindiir. Endirekt maddeler,
iiretilen mamullerin olusumunda direkt maddeler gibi rol oynamayan ya da maliyetleri

tiretilen mamullere dogrudan yiiklenemeyen maddelerdir.

Literatiirde, hazir parcalar ve endirekt malzemelerin siniflandirilmaya dahil
edildigi de goriilmektedir. Hazir parcalar, mamuliin bir kismin1 olusturan ve genellikle
disaridan tedarik edilen varliklardir. Bu pargalar, civata, somun gibi basit ve ¢ok
kullanilan pargalar olabilecegi gibi elektrik motoru, jeneratdr gibi karmasik mamuller de

olabilmektedir (Kogak, 2008).

Isletme malzemeleri olarak bir grubun daha literatiirde farkl: bir stok tiirii olarak
karsimiza ¢iktigr goriilmektedir. Bunlar temizlik malzemeleri, kimyevi maddeler, isci
onliikleri, yakit malzemeleri gibi yardimci malzemeleri igeren bir stok tiirii grubudur.
Stoklarin nitelik ve islenmislik diizeyine gore, yapilan bu temel stok gruplandirmasinda,

Viale dagitim stoklarini da farkli bir stok kalemi olarak ¢alismasinda ele almistir.

Kiigiik’e gore, stoklar, stok bulundurma amaci géz 6ntinde bulundurularak da

siiflandirilabilir. Siiflandirma bu sekilde yapildiginda (Kiigtik, 2011);

e Donem veya ¢evrim stoku,
e Giivence stoku,
e Spekiilatif stok,
e Mevsim stoku,

e Promosyon stoku,
seklinde bir siniflandirma yapilabilmektedir.

Isletmelerin ilgili dénemlerde gergeklestirdikleri faaliyetleri dikkate alarak
bulundurmak isteyecekleri stoklara donem stoku denmektedir (Kiigiik, 2011). Bu stok

tipleri stoklarin i¢indeki en aktif pargalardir.

Giivence stoku, stoksuzluk olasiligina karsi emniyet siibabi olarak tutulan ek

stoklardir (Kiiciik, 2011). Giivence stoklari, literatiirde emniyet ya da tampon stoklar
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olarak da tanimlanmaktadir. Baz1 kaynaklarda en kiigiik (minimum) envanter diizeyi,
genellikle giivence stoku olarak isimlendirilir (Demir ve Glimiisoglu, 2009). Talep ya da
tedarikteki dalgalanmalara karsi isletmeyi korurlar ve gelecekteki hatalara karsi

korunmayi da saglarlar.
Hugli’e gore, giivence stoklarini tutma ihtiyacinin sebepleri (Keskin, 2008);

e Satis periyotlarindaki dalgalanmalar1 absorbe etmek,
e Uretim periyotlar1 boyunca muhtemel satis oranlart ortalamasini

degistirmektir.

Gilivence stoklar1 iki siparis arasindaki ortalama talebi karsilamak amaciyla
bulundurulur ve iiretim ve satislarin aksamasini da engelleyerek maliyet tasarrufu ve kar
artis1 saglar. Ayn1 zamanda giivence stoklari, stoksuzluk durumunu ve buna bagl olarak

miisteri hizmetini de etkilemektedir.

Ayrica, giivence stoku bulundurmayi etkileyen faktorler de bulunmaktadir.

Bunlar (Keskin, 2008);

e Hammaddenin belirli bir fiyattan istenildiginde tedarik imkéan,
hammadde stoklar1 azaltic1 yonde etki yapar.

e Hammaddenin saglandigi kaynak sayisi; hammadde saglanan kaynak
sayisi arttik¢ca bulundurulacak hammadde stoku azalir.

e Satict firmalarin hammadde tesliminde gosterdikleri titizlik; hammadde
stoklarini azaltic1 yonde etki yapar.

e Firmalarin ulastig1 dikey biitlinlesme derecesi; dikey biitiinlesmenin
artmas1 bulundurulacak hammadde stoklarin1 azaltir.

e likdme imkanlarin varligi, ikAme imkanlarin artmasi bulundurulacak
hammadde stoklarini azaltir.

e Uretimin kesintiye ugramasi nedeniyle ugranilacak zararm tutar1, bu
nedenle miisteri siparislerinin yerine getirilmesinde olusacak aksamalar
misteri kayb1 ve maliyet artisina neden olacaksa, bu durum isletmeyi

daha fazla hammadde stoku bulundurmaya yoneltebilir (Conkar, 2011)
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seklinde 6zetlenmektedir.

Gelecekteki fiyat artislarindan yararlanmak veya bizzat fiyat artiglarini denetim
altinda tutarak kazan¢ elde etmek amaciyla tutulan stoklara spekiilatif stoklar

denmektedir (Kiigtik, 2011).

Mevsim stoku ise, belli donemlerde temin edilebilen stoklarin, tim {iretim
donemi dikkate alinarak belli miktarda elde bulundurulmasidir (Kiiciik, 2011).
Stoklardaki degisimler biiyiikk oranda mevsimseldir. Ongorii (beklenti) stoklari, ise
mamul, yart mamul, hammaddeden olusur ve genelde sezonsal talep olmasi durumunda

stok takviyesi uygulamasidir.

Fiyat indirimleri vb. 6zendirmelerle daha fazla satabilme ya da numune dagitimi

amactyla elde bulundurulan stoklar, promosyon stoklaridir (Kiigiik, 2011).

Yamak ise stoklari, kullanis amacina ya da talep eden kaynaga gore 2 ana gruba

ayrrmistir (Yamak, 2007);

e Imalat stoku

e Dagitim stoku

Talep eden kaynak, soz konusu stok kalemini bir {riin imal etmekte
kullanacaksa bu tip stoklara imalat stoku denir. S6z konusu stok kalemi pazarlanmak
tizere talep ediliyorsa, dagitim stoku olarak adlandirilir (Yamak, 2007). Tipik olarak
isletmeden, stok dagitim merkezine ve en sonunda tiiketiciye gecer. Bu iki stok tiirlinii
ayirdedici o6zellik ise, dagitim stokunun bundan sonra hicbir doniistiirme siirecinde
kullanilmayacak olmasi, imalat stokunun ise yeniden doniistiirme siirecine girerek,
kendi kimligini yitirmesi; sekil degistirmesi veya baska bir iirlinlin yapisina girmesidir

(Yamak, 2007).

Kobu, iiretim yonetimi kitabinda genel siniflandirmaya ek olarak, stoklar1 hizmet

ettikleri ana amaci1 goz oniine alarak soyle bir siniflandirma yapmistir (Kobu, 2010);

e Talep dalgalanmalarini karsilamak amaciyla olusturulan stoklar

e Beklenmedik asir1 talebi karsilamak amacina hizmet eden stoklar
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e Siparis ve elde bulundurma maliyetleri toplamini minimum yapan
ekonomik siparis miktar1 stoklari
e Uretim kaynag ile tiiketici arasinda tasinan miktar1 karsilamak amac ile

olusturulan dagitim veya pipeline stoklari

Literatiirde, tiim bu stok ¢esitlerine ek olarak, finansal riskten korunma stoklari,

aktif stoklar kavramlar1 ve decoupling stoklar1 da karsimiza ¢ikmaktadir.

Finansal riskten korunma stoklari, ongorii stoklar1 gibi, hammadde, yar1 mamul,
mamul stoklarindan olusur ve uzun siiren gecikmelerde, politik stabilizasyon
olmadiginda, fiyat artiglart Ongorildiigiinde, vb. risk olusturacak durumlar
beklendiginde elde tutulan stoklardir. Bu baglamda bakildiginda, finansal riskten

korunma stoklari, 6ngorii stoklari ile temelinde benzerlik tagimaktadir.

Literatiirde deginilen aktif stoklar kavrama ise, belirli devrelerde siparis edilen ve
mevcut talebi o devrede karsilamak i¢in elde bulundurulan stoklar olarak

tanimlanmaktadir (Eymen, 2007).

Decoupling stoklar1 ise, {irin tedariki ve iiriin talebi arasinda giivence stoku
yerine kullanilan, yart mamul stoklar1 i¢in kullanilan bir terim olarak karsimiza

cikmaktadir.

Literatiirde, islenmisliklerine, kullanilma amaglarina, talep edilen kaynaga gore,
ya da stoklarin hizmet ettikleri ama¢ g6z Oniine alinarak pek ¢ok farkli siniflandirma
yapilabilmektedir. Stoklarmm isletmeye ve isletmenin amacima uygun olarak

tanimlanmasi etkin stok kontrol yonetimi uygulamalari i¢in 6nemli bir faktordiir.

4.2.2. Stoklarin islevlerine Gére Simflandirma
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En sik kullanilan smiflandirma ¢esitlerinden biri de stoklarin islevlerine gore
simiflandirilmasidir.  Bunlar  smiflandirmadaki  stok  tiirleri  asagidaki  gibidir

(Tengilimoglu ve Yigit, 2017):

Cevrim Stoklar: Uriinler ve malzemeler, partiler halinde siparis edilitler.
Dolayistyla tiiketim siirerken bir kisim stokta bekler. Bir satinalma veya iiretim partisine
karsilik gelen ve her parti icin temin edilen stok miktari, ¢evrim stoku olarak kabul

edilir (Selguk, 2007).

Giivence Stoklar1: Bir iirline ihtiyag bildirilmesinden kullanima sunulacagi ana
kadar gecen zamana tedarik siiresi denilir. Bir¢ok durumda siparis verilmesi ve iirliniin
kullanilabilir hale gelmesi arasinda belirli bir siire vardir. Bu siire sistemin aksamasina
neden olabilir. Bunu 6nlemek icin stoklar hesaplanan en uygun degerden daha fazla

miktarda tutulur ve bu fazlalik giivence stoku olarak degerlendirilir (Yaman, 2011).

Mevsimsel Stoklar: Bir¢ok iiriin mevsimsel veya talepteki cesitli nedenlerden
kaynaklanan dongiilere sahiptir. Bunlardan bazilarina dogal mevsimsel degiskenler
neden olur. Ornegin sicaklik, sel veya yildirim ¢arpma riski, tatiller, dini bayramlar,
finansal yilsonu dénemleri gibi etkenlerdir. Bu degiskenler taleplerin iptal edilmesine

veya talep tahminlerinde ufak sapmalara sebep olabilir (Wild, 2002).

Promosyon Stoku: Pazarlama kapsaminda yapilan promosyon (indirimli satis,
hediyeli satis vb.) durumlarinda olusabilecek fazla satiglar i¢in bulundurulan stoktur
(Selguk, 2007).

Spekiilatif Stok: Olusabilecek fiyat degisimlerine karsi listlinliik saglayabilmek
icin tutulan stoktur (Selguk, 2007). Tiirkiye’de son zamanlardaki ekonomik

gelismelerden kaynakli olarak spekiilatif stok bulundurma ¢ok kullanilmaya baglamistir.
4.2.3. Stoklarin Toplam Stok Yatirim icindeki Payina Gére Simflandirma

ABC analizi, stoklar1 olusturan malzemelerin oransal olarak karisiminin
saptanmasinda ve stok kontroliinde kullanilan en eski yontemlerden biridir. Bu analiz
stoklar1 olusturan malzemelerin 6nem derecesine gore siniflandirilmasini igermektedir

(Demir ve Glimiisoglu, 2009).
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Pareto analizi, yani ABC analizi temel alinarak yapilan bu smiflandirmada,
stoklar A grubu stok kalemleri, B grubu stok kalemleri ve C grubu stok kalemleri olmak
lizere lic ana gruba ayrilir. Genel olarak A grubu stoklar 6zellikli ve maliyeti yiiksek
stoklar iken B grubu stoklar ikamesi olan orta derece maliyetli olan stoklardir. C grubu
stoklar ise maliyet olarak diisiik olan malzemelerdir. Stok kalemlerinin yillik kullanim
miktarlaria gore yapilan siralamada toplam stok kalemlerinin ilk %10-20’1ik kism1 A
grubu stok sinifina sinifa girer ve bunlarin toplam parasal tutari, yillik toplam tutarin
%60-80’ini olusturur. B grubunda bulunan stoklar stok kalemleri miktarmin %20-
30’unu olusturur ve toplam tutari ise yillik toplam tutarin % 10-30’u civarindadir. C
stok grubu ise stok kalemleri miktarinin %50-60’1n1 olusturur ve toplam stok tutari

degerinin %5-10"u kadardir (Celik¢apa, 2000).

Tablo 4.1: Bir Firmanin Envanterine Gore ABC Analizi Ornek Cahsmasi

T | vaemera | O | v | S | O [ 5
12000041 | Kiilge Kalay ﬂ)ég/?r'iﬁ 320’%2 6453510 | 57,69% | A
s | T | LS8 TS e o
s | Rt by |* 0L SIS0 | o | s
13000100 | o Noulu-SD34 | UDIAdet | Adet | ©73028| 602% | B
15000009 | Haddeleme Yag SE53T A 8013 | 205% | B
19027386 | Exsenal Yatak t9 0o nge | 240115 | 215% | C
16002692 g?ta’;tﬁgig'“mi”a DonaL] 0000 1geze1| 169 |
20002170 | Oxygen Hose Sggf/falelt nge| 104266 | 093% | C
10097737 | pols Sneratort oo e 16366 | 0,15% | C
19167446 | Seperator Uggfgf; Adet 0420 | 008%| C
11.187.156 | 100.00%

ABC analizine gore; A grubu stoklar igletmenin toplam envanter degerinin

%380’1ni, B grubu stoklar %15’ini, C grubu stoklar % 5’ini olusturmaktadir.

Tablo 4.2: Bir Firmanin ABC Analiz Sonuglar:

Malzeme Stok No A B C

12000041 57,69%
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18000034 22,31%

20073886 6,94%

13000100 6,02%

15000009 2,05%

19027386 1,69%
16002692 2,15%
20002170 0,93%
19097737 0,15%
19167446 0,08%

Genel Toplam 80% 15% 5%

Stoklanan malzemelerin belirtildigi sekilde smiflandirilmasi, gegerli ve mali

acidan uygun stoklarin yonetimini olabilir hale getirir.

A tipi malzemelerin 6nemli olmasi nedeni ile ¢ok sik denetleme yapilmasi
gerekmektedir. Bu malzemelerin yiiksek degerlerinin olmasi sebebiyle, giivence

stokunu diisiik tutmak, maliyetleri de diistirecektir.

B tipi malzemeler ic¢in, basit tahmini yontemler, az ayrintili islemler ve

ekonomik siparis miktar modeli yeterli olacaktir.

C tipi malzemeler i¢in, dnemsiz olmasi nedeni ile ¢ok sik denetleme yapilmasina
gerek yoktur. Stok yonetiminin belirli siirelerde yapilmasi yeterli olmaktadir (Top,

2006; Oztiirk, 2005).
4.2.4. Stoklarin Tiketim Hizina Gore Siiflandirma

Isletmelerdeki stoklarm degisim ya da tilkketim hizina gore smiflandirma
yapilabilir. Tengilimoglu ve Yigit (2017) bunlar1 devir hiz1 yiiksek stoklar, tiiketimi
miktar1 tahmin edilen yani diizenli stoklar ve tiikketimi az olan stoklar olmak {izere {ice

ayirmistir.
4.3. Stok Bulundurma Nedenleri

Tesekkiiliin belli bir stok miktarin1 belli bir zaman bulundurmasi neticesi
katlanmasi gerekli olan maliyetlerdir. Isletmeler icinde stok bulundurmanin ana gayesi,
tesekkiil icinde yiiriitiilen asamalarin birbirlerinden en az etkilenmelerini saglamak,
cevresel degisimlerden, sistemi en az bigimde etkilenecek hale getirmektir. Fakat

stoklar tesekkiiliin nakitlerini baglayan fiziki yapilar olmalarindan otiirii elde
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bulundurulmalar1 zaman ve miktar fonksiyonlariyla beraber, isletmeye maliyetlerini

artirmaktadir.

Genel bigimde tesekkiillerde stoklara yapilmis olan yatirimlari, tesekkdllerin
iiretim veya satis hacimleri ve politikalari, {iretim ile siparis maliyetleri, sahip
olunmakta olan sermaye tutarlari, isletmenin hedefi, iiretim zamani, stok devir hizlari,
stoklarin  fiziki o6zellikleri, stok tedarik kaynaklari, mevsimlik ile ekonomik
dalgalaniglar, iretimin nitelikleri, dagitim kanallar1 gibi faktorler belirlemektedir.

Tesekkiillerin stok bulundurma nedenleri;

e Belirsizliklere kars1 korunmak,

e islemlerin bagimsizliklarini saglamak,

e Hammadde teslim zamanindaki degismelere hazirlikli olmak,

e Ekonomik bi¢gimde tiretim ile satin alma islemlerini gerceklestirmek,

e Miisterilere verilen hizmeti devamli kilmak,
seklinde 6zetlenebilir (Giirgay, 2012).
Stok bulundurmanin bu faydalarina ek olarak;

e Islem artislarmin karsilanmasinda 6nlem alimasini saglamak,
e Uriinlerinin stoklarinin bulunmalarinin miisterilere kars1 isletmelere

prestij saglamak,
gibi yararlar1 da mevcuttur.
4.4. Stok Bulundurmama Nedenleri

Isletmelerin yapacag: fazla stoklama ile ilgili durumlarin meydana getirecegi
risklere ve maliyetlere ek olarak, daha az stok yapilmasi durumunun da getirecegi bir
dizi risk ve maliyetler de mevcuttur (Tekin, 2006). Ancak, bu maliyetleri 6l¢mek

isletme acisindan kolay degildir.

Diisiik stok riskleri ve maliyetleri su sekilde siralanabilir (Yiikgii, 2005):
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e Siparis, nakliye ve ulasim masrafi.
e Ek siparisleri yerine getirememe nedeniyle satislarin kaybedilmesi.
e Hammaddelerin temin edilmesi esnasinda yapilan kiiciik alimlarin

isletme agisindan daha maliyetli olmas.
4.5. Stok Maliyetleri

Elbette eldeki nakit varliklarin stoklara yatirilmasi, (banka faiz gelirlerinden ve
banka promosyonlarindan mahrum kalinmasi) ve depo fiziki sartlarinin, (1s1 ve nem
takipleri, depo kiralar1, glivence sistemlerine harcanan nakitler vb.) bilisim (depo takip
programlar1) ve personel maliyetleri agisindan elde stok tutmanin bir maliyeti olsa da
stoksuz kalmanin da maliyeti vardir. (Yeterli iiretim diizeyine ulasilamamasi, kagirilan
miisteriler vb.) Bu sebeple eldeki stok miktari, miisterilerimizi memnun edecek kadar
iiretim yapmamizi saglayacak ve stok bulundurma maliyetlerine degecek kadar

olmalidir (Kaptanoglu, 2013).
4.5.1. Miktar Iskontolar:

Isletmeler alim hacimlerine gore miktar iskontosu yaparak miisterilerini biiyiik
hacimde mal almaya Ozendirmeye caligirlar. Bu iskontolardan faydalanmak isteyen
isletmeler stoklarin1 depolarina aldiklarinda belirli bir stok maliyetine katlanmak
zorunda kalirlar. Denge noktasini tespit edip gereksiz maliyetlerden kurtulmak,

isletmeler agisindan biiylik 6nem arz etmektedir (Akdag, 2011).
4.5.2. Siparis Maliyetleri

Isletmenin gereksinim duydugu malzemeleri isletme digindan satin almasi
durumunda, satin alinan miktardan bagimsiz olarak ortaya ¢ikan maliyet unsurlaridir.
Siparis maliyetlerinin bir¢ok bileseni vardir. Bunlarin bir kismi belirli sinirlar i¢inde
siparis sayisindan bagimsiz sabit nitelikli giderlerdir. Ornegin; tedarik servisinin
personel giderleri, blironun tefrisi, 1stnma ve aydinlatma giderleri gibi giderler “belirli

smirlar iginde” siparis sayisindan etkilenmez (T.C. Milli Egitim Bakanligi, 2011).

4.5.3. Satin Alma Maliyeti
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Stoklarin satin alma maliyeti; satin alma fiyati, ithalat vergileri ve diger vergiler
(isletme tarafindan vergi idaresinden iade alinabilecekler hari¢) ve nakliye, yiikleme
bosaltma maliyetleri ile mamul, malzeme ve hizmetlerin elde edilmesiyle dogrudan
baglantis1 kurulabilen diger maliyetleri icerir (Stoklara Iliskin Tiirkiye Muhasebe
Standardi (TMS 2) Hakkinda Teblig, 2005: madde 8). Isletmeler miisterilerinin
isteklerine cevap verebilmek ve kar1 en st diizeye ¢ikarabilmek i¢in stok temin ederler

ve bunun i¢in belli bir bedel 6derler.
4.5.4. Sermaye Maliyeti

Isletmeler mali kaynaklarmi alternatif alanlarda kullanmak yerine stoklara
yatinm yaparak bu olanaklardan vazge¢mektedir. Sermayenin stoklara baglanmasi
sonucu alternatif olanaklarin getirisinden faydalanilamamasi sermaye maliyetini
olusturmaktadir. Stoklara baglanan sermaye miktar1 ile sermaye maliyeti arasinda

pozitif yonli bir iliski vardir (T.C. Milli Egitim Bakanligi, 2011).
4.5.5. Direkt Malzeme ve Iscilik Malzemeleri

Depoya alinan malzeme ve bu malzemenin simiflandirilmasi, diizenlenmesi,
islenmesi ve temizligi gibi isleri yapan isgilicii maliyetleri, bu maliyetlerin kapsamina

girmektedir.
4.5.6. Tasima Maliyeti

Isletmeler stoklar1 depolarma alabilmek icin belirli ulasim yollarimi kullanirlar.
Genel olarak lojistik hizmeti satin alinarak yapilan bu islemler isletmeler i¢in maliyet
unsuru olusturmaktadir ve stok miktarlarinin artmasi ile olumlu veya olumsuz yonde
degisebilirler. Uretim kaynagindan depoya, depodan tiiketim noktasina tasimada belirli
miktarlarin altna indiginde maliyet artabilir. Ornegin; tasinan miktar tagima araci
kapasitesinin %25°1 oraninda ise birim tasima masrafi ¢ok yiiksek olabilir. Boyle
durumlarda siparis biyiikliigliniin saptanmasinda tagima araglarinin kapasitelerini de
g6z Oniine almakta fayda vardir. Bunun aksi bir durum, isletme i¢cinde deponun asiri
doldurulmasi halinde meydana gelir. Sikisik bir depoda araclar tam kapasite ile ve

normal hizla c¢alisgamadigindan kayiplar meydana gelir. Stok diizeylerinin
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saptanmasinda tasima araci ve depo kapasitelerinin hesaba katilmast 6nem tasir (Kobu,
2008).

4.5.7. Depolama Maliyeti

Isletmeler ellerindeki stoklar1 muhafaza edebilmek igin dncelikle bir depo ve
bunlar1 saklayabilecekleri raflar ve benzeri sitemlere ihtiya¢ duyarlar. Deponun 1s1, 151k
kira vb. unsurlarin birer maliyetleri vardir. Depolama maliyetleri ile sabit maliyetler
genel olarak birbirleriyle iliskilidir. Hizmet tiretimi kisminda depolama maliyetlerini
tespit etmek genel sebeptir. Depolama agisindan diger sabit maliyetler tasima ve

teslimat maliyetleri olabilir (Axsater, 2006).
4.5.8. Risk Maliyeti

Saklanan malin zamanla bozulabilir nitelikte olmasi en yiiksek stok diizeyini
siirlar. Diger taraftan moda veya teknolojik gelisme nedenleri ile stoktaki varliklarin
deger kaybi s6z konusu olabilir. Yipranma ve eskime riskine ragmen fazla stok
bulundurulacagi zaman dikkatli bir hesaplama yapmakta yarar vardir. Zira yipranma ve

eskimede belirsizlik fazla olup maliyetlerin hesaplanmas1 oldukea giictiir (Kobu, 2008).
4.5.9. Vergiler ve Faiz Masraflar

Ulkenin vergi yasalar1, stokta fazla mal bulundurmas: halinde isletmenin vergi
yiikiinli arttiracak nitelikte olabilir. Stokta bulunan malin para karsilig1 varlik yatirim
anlamina geldiginden buna Odenecek faizlerin getirecegi yiikii de diisiinmek
gerekmektedir. Stoklara baglanan para isletmenin hareket serbestligini kisitladig: i¢in

normal faaliyetleri yiiriitemeyecek duruma diismeye yol acar (Kobu, 2008).
4.6. Stok Degerleme Yontemleri
4.6.1. IIk Giren i1k Cikar (FIFO) Yontemi

Satin alinan maddeler i¢inde imalata, satin alma tarihleri itibariyle once satin
alinmis olanin sevk edilecegi esasi lizerine kurulmus bir fiyatlandirma yontemidir

(Ertas, 2016).
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4.6.2. Son Giren Ilk Cikar (LIFO) Yéntemi

Satin alinan hammaddeler i¢inde imalata satin alma tarihleri itibariyle en son
satin almanin sevk edilecegi esasi tlizerine kurulmus bir stok degerlendirme yontemidir

(Ertas, 2016).
4.6.3. Ortalama Maliyet Yontemi

Bu yonteme gore donem sonundaki mevcut stoklarin degerlemesi saptanacak
ortalama maliyet iizerinden yapilir. “Ortalama maliyet”, hesap donemi ig¢inde satin
aliman mallarin maliyetleri toplaminin, satin alinan bu mallarin miktarlar1 toplamina
boliinmesi ile bulunur. Bulunan ortalama birim maliyet, stoktaki mevcut malin miktar

ile garpilarak toplam maliyet bulunur (Bektore ve dig., 2012).
4.7. Stok Kontrol Yontemleri
4.7.1. Gozle Kontrol Yontemi

Stoklar periyodik olarak tecriibeli bir ambar sorumlusu tarafindan go6zden
gecirilir. Belirli bir diizeyin altina diisen stok kalemleri i¢in hemen siparis verilir.
Sorumlunun bilgi ve tecrilbesine goére siparis verilecek zaman ve miktar
belirlenmektedir. Genelde kiiciik isletmelerde depo ve ambarlarda sorumlu kisiler
tarafindan uygulanan bir kontrol yontemidir. Ilgili kisi veya Kkisiler stoklanan
maddelerin durumuna gore karar vermektedir. Stoklarin azalmas1 durumunda yeniden
siparis verilir. Bu yontemde stok kontrolii yapan kisinin deneyimli olmasi zorunludur.
Yontem kolay, basit ve ucuz bir stok kontrol metodudur. Uretim kapasitesi kiigiik

isletmelerde, perakendeci isletmelerde kullanilabilir (Karahan, 2013).
4.7.2. Cift Kutu Yontemi

Bu yontem kapsaminda stoklar, siparis teslimi ve stoklarin bitirilmesi goz
oniinde bulundurularak hazirlanan, iki bdlmeden olusan kutular icerisinde depolanir. Bir
kutu tamamen bittiginde, stok verme siiresinin geldigi anlasilir. Verilen siparislerin ele

gecme stiresine kadar ikinci kutu igerisinden kullanimlara devam edilir (Kiigiik, 2014).
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Ikinci kutu icerisinde tedarik siiresi boyunca ihtiya¢ duyulacak malzeme ve
giivence stoku kadar malzeme bulunur. Siparis geldigi zaman ikinci kutu eski
seviyesine kadar doldurulur. Geriye kalanlar ise birinci kutuya koyulur ve ardindan
birinci kutudan tekrar kullanima baslanir. Kutu miktarinin belirli siireler oncesinde

bitmeyecegi sayida saptanmasi gerekmektedir. Bu siireler (Oztiirk, 2009);

e Talep sonrasi siparigin olusturulmasina kadarki siire,
e Tedarikci tarafindan teslimat siiresi,
e Kontrol ve onaylama iglemleri,

e Depo giris kayitlarinin yapilarak stoklara alinma siiresidir.

Bu yontem de pratikligi ve sakincalarina bakildiginda gozle kontrol yonetimini
andirmaktadir. iki yéntem de birim olarak kiymeti diisiik, hacmi ufak ve az sayida olan

stok kalemleri i¢in yapilan kontrollerde kullaniimaktadir (Oztiirk, 2009).
4.7.3. Sabit Siparis Siiresi ve Miktar1 Yontemi

Siparis periyodu (stiresi) daha 6nceden belirlenmis sabit bir siireden olusan bir
yontemdir. Bu zamanlarin neticesinde tiim stok kalemlerinden, s6z konusu miktarlar
yine evvelden tespit edilmis bir stok seviyesine tamamlayacak bi¢imde siparis
verilmektedir. Cok miktarda degisik nitelikli stok kalemlerinin bulunmus oldugu
sistemlerde siparis periyotlariin ayr1 ayri irdeleme neticesi hesaplanmalar1 ve
bulunacak zamanlara gore kontrol yapilmalar1 giictiir. Bu baglamda siparige ait
periyodun hesaplanmasinda dikkatli davranmak ve duyarlilik konusunda o6zenli
davranmak gerekir. Siparis doneminin gereginden uzun veya kisa tutulmasi halinde
toplam stok maliyetleri artar (Kiiglik, 2011). Sekil 4.2°de sabit siparis siiresine ait bir

gorsel sunulustur.
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TS: Tedarik siiresi GS: Giivence stok diizeyi

Sekil 4.2: Sabit Siparis Siiresi
Kaynak: Kiiciik, (2011)

4.7.4. Siirekli Gozden Gecirmeli Sistem (Sabit Miktar Sistemi - Q Sistemi)

Bir parcanin stokunun yenilenmesi gerektiginde ayni miktarin siparisinin

verilmesi temeline dayanmaktadir. Siparis zaman araliklar farklilik gdsterebilir

r = Yeniden siparig noktasi
Q = Siparig miktan

aedranasanasanasssnnsantnnsnttantantnatnaaan A

= Stok Dizeyi

/‘ J /\ . L! JIZaman
> |
Siparisg Teslim Siparigin Siparig Bekleme Sz}.rlai_\_
Verme Siresi Teslimi Verme .
Siparigin
Teslimi

Sekil 4.3: Siirekli Gozden Ge¢irmeli Sistem
Kaynak: Kiigiik, (2011)
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Stok siirekli izlenir. Belli bir diizeyin altina (r -yeniden siparis diizeyi)
distiigiinde tekrar siparis verilir. Her zaman ayn1 Q miktar1 kadar siparis edilir. Q ve r

onceden belirlenir.
Kontrol, gozle, elle tutulan kayitlarla ve ya bilgisayar yardimi ile gerceklesir.
A kalemleri i¢in gereklidir. Stoksuzluk riski en aza indirilir.

4.7.5. Siirekli Stok Kontrol Yontemi

Stok belli bir seviyeye diistiigli zaman toplam stok maliyetlerini minimum
yapacak bicimde Onceden tespit edilmis sabit bir tutar siparis edilir. Siparis tutar1 sabit
olmakla birlikte, siparis periyotlarinin degiskenli olmasi tedarikte birtakim problemler
olusturabilir. Bu nedenle siparis siiresi her stok icin ayr1 ayr1 hesaplanmalidir.
Genellikle s6z konusu metot, Malzeme Ihtiya¢ Planlama sistemi icerisindeki birtakim
0zel stok birimleri adina siparis etme maliyetlerinin yiiksek olduklar1 durumlarda
kullanilmaktadir (Tekin, 2006). Sekil 4.4’de siirekli stok kontrol yontemine ait bir

gorsel sunulustur.

Maliyet
Siparis verme ve elde
. tutma maliyetlerinden
Minimum olusan toplam maliyet
Toplam

Maliyet/

Elde tutma maliyeti egrisi

Optimal
Siparis
Miktar

Siparis miktan

%

Sekil 4.4: Siirekli Stok Kontrol Yontemi
Kaynak: Siimen, (2018)
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4.7.5.1. Siirekli Stok Kontrol Hesaplamalar:

Ekonomik Siparis Miktari:

_ 2xCx*D
C= TP+

e Q= optimal siparis miktar1 (aranan birim say1si)

e C=siparig maliyeti (TL)
e D= yillik ihtiya¢ miktar1 (birim)
e P=siparis konusu maddenin alis fiyati1 (TL)

e = stoklama maliyeti (stok degerinin %’si olarak)

Yillik Siparis Savist:

M= D
Q

e M= yillik verilecek siparis sayis1

e D= yillik ihtiya¢ miktar1 (birim)

e Q= optimal siparis miktari (aranan birim sayis1)
Siparis Araligi;

- 1
M

e T=siparis aralig1

e M= yillik verilecek siparis sayis1
4.7.5.1.1. Siirekli Stok Kontrol Hesaplama Ornegi

Bir plastik seperator iiretim firmasinin ambalajlama i¢in yillik karton kutu
ithtiyac1 12.000 adettir. Her kutunun birim maliyeti 200 TL olup, her bir siparisin
maliyeti 25 TL’dir. Karton kutunun firma i¢in stok tutma maliyeti birim basina 48 TL

olmaktadir.
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Yukaridaki bilgiler ile, firmanin karton kutu i¢in ekonomik siparis miktarini,

yillik siparis sayisini ve siparig araligini hesaplarsak;

Fkonomik Siparis Miktari;

e C=25TL

e D=12.000 Adet
e P=200TL

o F=%24

_ Z*C*D_ 2*200*12000—112Adt
0= I=pF = 200 %024 €

Yillik Siparis Sayist:

e D=12.000 Adet

o Q=112 Adet
_Db_12000__
0~ 11z £

Siparis Araligi;

e M= 108 Adet
o1 00092y
M- 108 !

= (0,0092 * 280) = 2,576 Giin (Yilda 280 calisma giuni kabul edilmistir)
4.7.5.2. Yeniden Siparis Verme Diizeyi ve Giivence Stoku

Talep miktarlarinda meydana gelebilecek degisiklikler ve belirsiz tedarik
siirelerinin olmasi durumlarinda, stoksuz kalma durumuyla karsilasmamak igin
firmalarin bir miktar stok tutmalar1 gereklidir. Elde tutulun bu stoka Giivence Stoku
(Safety Stock) adi verilir. Malin belli donem boyunca ihtiyag miktart ve standart
sapmasi biliniyorsa, giivence stoku hesab1 yapilabilir (Tanyas ve Baskak, 2017).
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4.7.5.2.1. Yeniden Siparis Verme Diizeyi ve Giivence Stoku Hesabi

N

R=DL+Z |D%} + Lo

o]

e R:Yeniden siparis noktasi
e D: Ortalama giinliik talep
e L: Ortalma temin siiresi

e Z: Giiven diizeyi katsayisi

D262 + Lo = Talebin temin siiresindeki standart sapmasi

Z\/D%¢? + Lo} = Giivence stoku
4.7.5.2.2. Yeniden Siparis Verme Diizeyi ve Giivence Stoku Hesab1 Ornegi

Hal1 saticist firmanin karsilastigi giinliik talep sabit olup giinliik talep hizi 30 m?
hali diizeyindedir. Normal dagilim sergileyen temin siiresi ise ortalama 10 giindiir. S6z
konusu temin siiresine yonelik standart sapma degeri ise 3 giindiir. Firmanin %95 giiven

diizeyinde yeniden siparis noktasini ve glivence stok seviyesini bulunuz.

e D =30 m?¥giin
e 0p =5m¥giin
e L=10gin
e o, =3gin

e 7Z=165

R=DL+Z |D%} + Loj

R =30+10 + 1,65 *\/(302 % 3%) + (10 * 52)

R =300 + 150,8 = 450,8 giin

Giivence Stoku = 1,65 * /(302 * 3%) + (10 * 52) = 150,8 m?
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4.7.6. ABC Analizi (Pareto Tlkesi)

Malzemelerin siniflandirilmasinda en yaygin kullanilan yontem olan ABC
analizi, 80/20 kuralina dayanmaktadir. Bu yontem 1950°1i yillarda General Electric
sirketinin  kullanim1  i¢in  gelistirilmigtir (Yu, 2010). Bir isletmenin lojistik
operasyonlarindaki 6nemli unsurlarin belirlenmesinde bu ilke, kullanighi bir yontem
olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Klasik ABC analizi malzemeleri parasal degerleri ve
sayilar1 lizerinden siniflandirmaktadir. Bu degiskenler goz Oniine alinarak envanterdeki
bir kalemin yillik parasal degeri hesaplanabilir. Yapilacak analizde her bir kalem
kiimilatif olarak toplandiginda tiim malzeme/iiriinlerin i¢indeki ortalama yilizde 20’lik
kismin yine yaklasik olarak toplam degerin yilizde 80°lik kismin1 kapsadig: goriilecektir.
En degerli bu ylizde 20’lik kisim “A” grubu, siralamada bir sonraki yiizde 30’luk fakat
toplam degerin yiizde 15’ini karsilayan kisim “B” grubu, kalan yiizde 50’lik ama
yalnizca toplam degerin yiizde 5’ini karsilayan kisim ise “C” grubu olarak nitelenir

(Rushton, Croucher, & Baker, 2010).

Tablo 4.3: Bir Firmanin Tiiketim Degerlerine Gore Ornek ABC Analizi

Kod Tiiketim Miktar1 | Kiim. Tiik. Miktar1 Kiim. Deger % Simf Kalem %
K001 214.500,00 b 214.500,00 & 40% A 20%
K002 168.000,00 b 382.500,00 b 71% A

K003 50.000,00 b 432.500,00 b 80% B

K004 48.000,00 b 480.500,00 b 89% B 30%
K005 28.000,00 b 508.500,00 §, 94% B

K006 12.800,00 b 521.300,00 & 97% C

K007 7.000,00 § 528.300,00 § 98% C

K008 4.500,00 b 532.800,00 § 99% C 50%
K009 4.000,00 b 536.800,00 § 99% C

K010 2.800,00 539.600,00 § 100% C
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Kiim. Deger %o

20100
2095

2080

2020

Kiim. Kalem %o
%030 %5100

Sekil 4.5: Ornek ABC Grafigi
4.7.7. VED Analizi

VED yontemi, saglik hizmeti veren kurumlarda ilag ve tibbi malzeme
kontrollerinde tercih edilen bir yontemdir. Yontem, Vital, Essential, Desirable (VED)
kelimelerinden tiiredigi icin VED olarak kisaltilmistir. Bu yontemin malzemeleri hayati

acidan degerine gore 3 grupta incelenmektedir (Aytekin, 2006):

1.grup (V grubu) malzemeleri; hayati 6nem arz eden, kesinlikle tedarik edilmesi
gereken malzemedir.

2. grup (E grubu) malzemeleri; ikame edilebilen malzeme grubudur.

3. grup (D grubu) malzemeleri; zorunluluk arz etmeyen ve istege bagl talep
edilen gruptur.

Ik iki grubun stokta olmasi ve emniyet stokunun altina diismemesi gerekirken,

ticlincti gruptakiler istege bagli talep edilmektedir. Sekil 4.6’da VED analizine ait bir
gorsel sunulustur.
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VED Analizi

E
229-TL 3.186.276

-TL; 151 Kalem)

648 Kalem
=
10 20 30 40 50 60 70 80 Q0
Ila¢c Miktan (%)

Sekil 4.6: VED Analizi
Kaynak: Aytekin, (2006)

4.7.8. ABC+VED Matrisi Yontemi

Kaynaklarin akili bir sekilde kullanimi, hastaneler dahil tiim kuruluslarin isleyisi
icin Onemlidir. Hastaneler i¢inde mevcut fonlardan yararlanarak saglik hizmeti
kalitesini etkilemeden miimkiin oldugunca ekonomik bir sekilde hizmet sunmak cok
onemlidir. ABC+VED matrisi ilaglarin ve tibbi sarflarin hem kritik degerlerini hem de
ekonomik ve dnem derecelerini géz onilinde bulunduran bir yontemdir. Ayn1 zamanda
stoklarin kontroliinii 6ncelige gore kategorize etmektedir (Pund ve dig., 2016). Sekil

4.7°de ABC+VED analizine ait bir gorsel sunulustur.
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Sekil 4.7: ABC+VED Matrisi Yontemi
Kaynak: Aytekin, (2006)

BOLUM 5. CELIiK URETIM SEKTORU

5.1. Hurda Hammadde

Demir ¢elik dretim yontemine gore kullamilan hammaddeler farklilik
gostermektedir. Tarih boyunca demir c¢elik liretiminde bir¢ok yontem kullanilmis olsa
da gilintimiizde en sik kullanilan yontemler “Bazik Ocak Firin” (BOF) ve “Elektrikli Ark
Ocag1” (EAO)’dr.

BOF ile entegre c¢elik iiretiminde kullanilan baslica hammaddeler demir

cevherinden elde edilen pik demir, hurda ¢elik, koklasabilir tag komiirti ve kireg tasidir.

58



Bu yontemde kullanilan hammaddenin %70-80 oranindaki boliimii, entegre tesislerde
demir cevherinden elde edilen sivi pik demirden olusmaktadir. EAO’larinda ise sivi pik
demir yerine, firina ¢elik hurdasi yiiklenmekte, firinda bulunan elektrotlar yardimiyla
ark olusturularak hurda eritilmekte ve gelik tiretimi gerceklestirilmektedir. Asagidaki
sekilden de goriilebilecegi tizere, her iki {iretim tesisi de benzer girdileri kullanmaktadir.
BOF’lardaki iiretimin demir cevheri, EAO’lardaki iiretimin ise hurda bazli olmasi
nedeniyle hammadde arz ve fiyatlarinda meydana gelen gelismeler iireticileri dogrudan

etkilemektedir.

Hammadde Hammaddenin Demir Celik
Temini Hazirlanmasi Uretimi Uretimi

E Demir

] Cevheri

D S'

T inter

80 Firini

- Bazik

2 -

w, Yl;::?:k Oksijen
2 Fi

[V

2

Kok Firini

®E | N Elekrikii
2 g  Ark Ocag
wi s

Sekil 5.1: Uretim Yontemlerine Gore Celik Uretimi
Kaynak: SteelConstruction, https://www.steelconstruction.info/Steel_manufacture,
aktaran TSKB (2018)
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Elektrik Ark

Ocakh Tesisler

(EAO)

Maliyet Kalemleri:Hurda ve
elektrik enerjisi

Uretim Maliyeti: Yiiksek

Katma Degerli Uriin Uretimi:

Az
Hammadde Fiyatlari: Yiiksek
Yatinnm Maliyetleri: Dusiik

Kapasite: Uretim kapasitesi
500 bin ton ve 3 milyon ton
arasinda degiskenlik
gosterebilir

Uretim Asamalar: Az

Geri Doniisiim: Hurda geri
dontsimi

Atmosfere Atilan Sera Gazi
Miktan*: 0,2-0,4tCO,/t..
Uriin Yelpazesi/Cesitliligi:
Diisiik

Karhlik: Distk

Entegre

Tesisler (BOF)

Maliyet Kalemleri: Kok ve
demir cevheri

Uretim Maliyeti: Diisiik

Katma Degerli Uriin
Uretimi: Fazla

Hammadde Fiyatlari: Diisiik
Yatinm Maliyetleri:Yiksek

Kapasite: Yiiksek yatirim
maliyeti gerektirdiginden
genelde yiiksek kapasiteli
kurulmasi gerekir

Uretim Asamalari: Fazla
Geri Doniigiim: -

Atmosfere Atilan Sera Gazi
Miktari*: 1,8-2,0tCO,/t,,

Uriin Yelpazesi/Cesitliligi:
Yiiksek

Karlilik: Yiiksek

Sekil 5.2: Elektrikli Ark Ocakli ve Entegre Tesislerin Bashca Ozellikleri
Kaynak: TSKB (2018)

Demir ¢elik tiretimi, liretim yontemlerine gore incelendiginde BOF ile iiretim
gerceklestiren tesislerin toplam iiretiminin, kiiresel g¢elik liretiminin yaklagik dortte
tictinii olusturdugu goriilmektedir. Asagidaki sekilden de goriilecegi tlizere Hindistan,

ABD, Tiirkiye ve Italya disindaki gelik iiretiminde dnde gelen iilkelerin tamaminda

BOF ile iiretim daha yaygindir.

Cin

22.2%

77.8%

Japonya Hindistan ABD

30.8%
67.0%

66.9%
33.0%

Rusya

HBOF MEAO

25.8%

73.9%

italya

Diinya

Sekil 5.3: Uretim Yontemlerine Gore Demir Celik Uretimi

Kaynak: Worldsteel, Aktaran: TSKB (2018)
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5.1.1. Demir Cevheri

Celigin ana bileseni demir oldugundan demir cevheri ¢elik iiretiminin ayrilmaz
bir pargasin1 olusturmaktadir. Demir cevheri Avustralya, Cin, Brezilya, ABD,
Hindistan, ve Rusya basta olmak tizere diinya genelinde yaklasik 50 iilkede ¢ikarilmakta

ve ¢ikartilan bu demir cevherinin %98’1 ¢elik tiretiminde kullanilmaktadir.

Avustralya ile Brezilya, demir cevheri iiretiminde ilk siralarda yer almakta ve
iretimlerinin  bliylik boliimiinii  ihra¢ etmekte, Hindistan kendi i¢ talebini
karsilamaktadir. Buna karsin, diinyanin ilk bes biiylik demir cevheri {ireticisi arasinda
yer alan Cin’in demir cevheri tiiketimi, liretimine gore daha fazladir ve ihtiyacini ithalat
yolu ile karsiladigindan ihracati yok denecek kadar azdir. Cin diinya demir cevheri
talebinin %50’sinden fazlasini olusturmaktadir ve Cin’in demir cevheri talebindeki

degisiklikler fiyatlar1 dogrudan etkilemektedir.

Tablo 5.1: Diinya Demir Cevheri Uretim ve Tiiketimi (2015)

Uretim (-)ihracat (+)ithalat =Tiiketim
Avustralya 811,2 810,5 2,8 3,5
Brezilya 422,5 366,2 0,0 56,4
BDT 195,3 75,3 10,5 130,6
Hindistan 142,5 4,2 9,5 147,8
Cin 123,5 0,1 9534 1.076,8
Diger 320,0 254,2 541,8 607,5
Toplam 2.015,0 1.510,5 1.518,0 2.022,6

Kaynak: Worldsteel, Aktaran: TSKB (2018)

Avustralya diinyanin en biiylik demir cevheri iireticisidir ve ihracatinin yaklasik
%75’in1 Cin’e, kalan %25’inin neredeyse tamamini ise Japonya ve diger Asya
iilkelerine yapmaktadir. Cin’in c¢elik sektoriindeki biliylime, Avustralya’nin demir
cevheri madenciligi ve iiretiminin artmasini saglamistir. Cin, demir cevheri ithalatinin
kalan kismimi Afrika, Giliney Amerika, Brezilya ve Bagimsiz Devletler Toplulugu

(BDT)’ ndan gerceklestirmektedir.

Diinya genelinde meydana gelen emtia fiyatlarindaki diisiis, arz fazlaliklarindaki
artis ve Cin’in yavaslayan ekonomik biiyiimesinden dolay1 ham ¢elik iiretimi azalisinin
etkisi ile 2015 sonlarinda demir cevheri fiyatlar1 gerileyerek yaklasik 40 $/ton

seviyesine inmistir. Cin’in ekonomik biiyiimesinin hiikiimet beklentileri ile ayni
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dogrultuda gerceklesecegi, ingaat ve altyapt yatirimlarimin artacagina yonelik
aciklamalari ile 2016 yilinda yiikselise gecmistir. 2017 nin ikinci yarisindan itibaren
talep canlanarak sektoriin rekor ftretim seviyelerine ulasmis ve fiyatlarda artis
gorilmistiir. 2018°de ise, Cin’de konut satiglar1 yavaslamis, konut fiyatlar1 gerilemis ve
bunlara paralel olarak insaat sektorii zor bir yil gecirmistir. Bu durum, mevcut insaat

demiri stoklarinin artmasina sebep olmus ve mamul arz fazlasi olusturmustur.
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Sekil 5.4: Demir Cevheri Fiyatlar: (2018)
Kaynak: SteelOrbis, Aktaran: TSKB (2018)

5.1.2. Koklasabilir Tas Komiirii

Diinyada celik iiretiminin yaklasik %70°1 komiir tedarikine dogrudan baglhdir.
Celik tretimi icin Worldsteel verilerine gore yilda neredeyse 1,2 milyar ton komiir
kullanilmaktadir. Yillik komiir {retiminin yaklasik %151 ¢elik {iretimi i¢in
kullanilmaktadir. Diinya genelinde neredeyse 120 yil yetecek kadar komiir tedariki
oldugu tahmin edilmektedir. Avustralya diinyanin en biiylik koklasabilir tag komiiri
ireticisidir ve komiir ihracatinin yaklasik %75’ini Cin’e, kalan %25’1ni ise Hindistan ve

Japonya’ya gerceklestirmektedir.

2016 yilinin ikinci yarisinda Avustralya’da meydana gelen sel felaketi nedeniyle
tireticiler kontratlardaki yiikiimliiliikleri yerine getiremediklerinden komiir fiyatlari
artmistir. Artis nedeniyle celik direticileri spot piyasadan komiir almak zorunda
kalmistir. Bu durum, Agustos ayinda 95 $/ton seviyesindeki fiyatlarin birkag¢ ay
igerisinde 280 $/ton seviyesine yiikselmesine sebep olmustur. Sel felaketinin etkisinin

stirmesi ile 2017 yilinda komiir fiyatlar: dalgali seyir gostermistir.
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Sekil 5.5: Koklasabilir Tas Komiirii Fiyat Gelisimi (2018)
Kaynak: SteelOrbis, Aktaran: TSKB (2018)

5.1.3. Celik Hurdas1

Celik hurdasi, hem EAO hem de BOF ile iiretim yapan isletmeler i¢cin dnemli bir
hammaddedir. EAO’lu tesisler dretimlerinin tamamini  ¢elik  hurdasindan
gergeklestirirken BOF’lu  tesisler iiretimlerinin  yaklasik  %30’unu  hurdadan
gerceklestirebilmektedir. Celik diinyada en ¢ok geri donistiiriilen {iriindiir ve ¢eligin
tamam1 geri doniistiiriilebilmektedir. Insaat basta olmak iizere makine, otomotiv ve
elektrikli cihazlar gibi birgok sektérde geri doniistiiriillerek hammadde ve enerjiden

biiyiik oranda tasarruf edilmesini saglamaktadir.
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Sekil 5.6: Diinya Celik Hurdas1 Thracati (2016)
Kaynak: Worldsteel, Aktaran: TSKB (2018)

ABD, Japonya ve Avrupa iilkeleri gibi sanayinin gelismis oldugu tlkeler ¢elik
hurdas: ihracatinda ilk siralarda yer almaktadir. Uretiminin biiyiik cogunlugunu

EAO’larinda gerceklestiren Tiirkiye ise ihtiyact olan ¢elik hurdasinin tamamini ig
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pazardan temin edemediginden ithalat yapmaktadir ve diinyada ¢elik hurdasi ithalatinda
ilk siradadir. Diinya ¢elik hurdasi ithalatinin %20’sinden fazlasim1 Tiirkiye tek basina
gerceklestirdiginden sektorin ABD ve AB (Avrupa Birligi) menseili hurdaya

bagimliligini artirmaktadir.

Tablo 5.2: Celik Hurdasi ithalat ve Thracatinda Onde Gelen Ulkeler (2016)

Hurda Celik Ihracati

Ulke Miktar Pay (%) Ulke Miktar Pay (%)
(Bin Ton) (Bin Ton)

ABD 13.230 15,2 Tirkiye 17.716 20,2
Japonya 8.706 10,0 Hindistan 6.380 73
Almanya 8.168 94 G. Kore 5.845 6.7

Fransa 5428 6,2 italya 4434 5,1

Rusya 5.406 6,2 Almanya 4.107 4,7

Diger 46,189 53,0 Diger 49,029 56,0
Toplam 87.127 100 Toplam 87.511 100

Hurda Celik ithalat:

Kaynak : Worldsteel, Aktaran: TSKB (2018)

Hurda fiyatlar1 gelisimi incelendiginde, demir cevheri fiyatlarinda 2014’ten itibaren
yasanan gerileme Sekil 4.7°de goriildiigii lizere hurda fiyatlarina sinirli yansimistir.
2016 yilinda, ABD’de hurda celik isleyen tesislerin, fiyatlardaki diisiisiin devam
edecegini diistinerek stok tutmamalar1 ve kiiresel ¢elik talebinin artmasi ile EAO’lu
tesislerin hurdaya olan taleplerinin artmasi, ¢elik hurdasi fiyatlarinin hizla yiikkselmesine
sebep olmustur. 2016 yilinin ikinci yarisindan itibaren arz sikintisinin ortadan kalkmaya
baslamasi ile fiyatlar gerilemeye baslamis, 2017 yilinda kiiresel ¢elik talebinin artmasi

ile fiyatlar yeniden yiikselmistir.
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Sekil 5.7: Celik Hurdasi Fiyat Gelisimi (2018)
Kaynak: SteelOrbis, Aktaran: TSKB (2018)
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5.2. Ark Ocagi

Hurda holiinden sarj holiine gelen hurda sepetleri, tavandaki sarj vingleri
yardimiyla hurda sepet arabasi iizerinden alinarak ark ocaginin saft diye tabir edilen ilk
kismina bosaltilarak saftin i¢cindeki acilip kapanma 6zelligine sahip tirnaklarin (finger)
tizerine dokiliir. Ocak igindeki 1siyla burada On 1sitma prensibiyle tavlanan isinmis
hurda, tirnaklarin agilmasiyla direk ocagn igine diiser. Burada kimyasal ve elektrik
enerjisi yardimiyla hurdalar tamamen eritilerek sivi gelige dontstiiriiliir. Sivi gelik
1620-1627 °C sicakliklar arasi sabit tutulur. 3 adet grafit elektrotun hurdaya temas
ettirilip arklanmasi yardimiyla elektrik enerjisi verilirken, kimyasal olarak da ocak
icinde bulunan briilérler sayesinde oksijen ve dogalgaz ¢eligin igine verilir. Ocak
govdesinde bulunan 2 adet briilor ve manipiilator adi verilen mekanizma ile karbon
verilir. Oksijen ve dogalgaz yanmayir ve kesmeyi saglarken, karbon celigin ham
maddesidir ve asir1 yanmay1 Onler. Celik {iretimi esnasinda disardan kireg ilave edilir.
Kireg karbon gibi ¢elik iiretiminde olmazsa olmaz temel bilesenlerden biridir (Habas

Demir Celik arsivi).

Celik tretim siirecinde bagka metaller ve alasim elementleri kullanilmaktadir.
Bu girdilerin kullanilmasindaki amag, fretilen c¢eligin kimyasal 0Ozelliklerinin
giiclendirilmesi veya triinler tizerindeki safsizliklarin (gelikteki pislik) giderilmesidir.
Safsizliklarin giderilmesinde kullanilan malzemelere ciiruf yapicilar denilmektedir.
Elektrik ark ocaginda kullanilan en 6nemli ciiruf yapici kiregtir. Kireg, elektrik ark
ocaginda fosforun giderilmesinde kullanilmaktadir. Kire¢ ocaklara borular yardimiyla
digsardan eklenir. Isitma ve kaynatma siirecinde ciiruf adi verilen dokiim islemi sonucu
olusan atiklar ham ¢elik {iretimi sirasinda EAO’larindan sivi veya kati halde ocak disina
atilarak tiretimden uzaklastirilir. Bunlar oksitlenmis haldedirler. Olusan ¢elik bilesimini
giiclendirmek, saflastirmak, mukavemetini arttirmak amaclariyla disaridan bazi katki
maddeleri de eklenir. Bunlar karbon, ferro silis mangan, ferro mangan, ferro silis,

alliminyumdur.

Ocaga 3 kere hurda sepetiyle hurda atilir, bu isleme sarj alma denir. ilk sarjda
saft icindeki tirnaklar kapalidir ve hurda saft icinde bekletilir. Bir onceki dokiim
calisilirken saft i¢indeki hurda tavlanmis olur bu isleme 6n 1sitma denir (Habas Demir

Celik arsivi). Islemin amac1 enerjiden ve zamandan tasarruf etmektir. Ocak calistig1
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dokiimii bitirip devirdikten sonra tirnaklar agilir, tavlanmis hurda ocagin igine iner.
Bundan sonraki ikinci ve iigilincii sarjlarda tirnaklar agiktir ve hurda direk erimis sivi
celigin icine diiser. Gerekli kimyasal ve elektrik enerjisiyle ¢calisma devam eder, gerekli
katki malzemeleri ocaga atilir. Toplam 3 sarj tam eritilip gerekli sicakliga oksijen ve
karbon kompozisyonuna geldikten sonra ocaktaki sivi ¢elik pota arabasi iizerinde

bulunan pota denilen biiyiik kaplara bosaltilir (Habas Demir Celik arsivi).
5.3. Siirekli Dokiim

Stirekli dokiim, ergitilmis siv1 ¢eligin blum, kiitiik, slab veya beam blank olarak
cesitli ebat ve boyutlarda kontrollii olarak katilagtirilarak yart mamul haline getirilmesi
prosesine denir. Siirekli dokiim Oncesi (1950’li yillarda) sivi ¢eligin dokiim prosesi
ingot dokiim olarak bilinir. Ancak zaman iginde geligen iiretim teknolojileri ve {irliniin
kalitesi, verimliligi ve iiretim tonajlarimin artmasindan dolayr siirekli dokim
proseslerine ge¢ilmistir. Sekil 5.8’de ¢ift yollu klasik slab siirekli dokiim tesisi drnegi

goriilmektedir (Irwing, 1993).

Elektro Magnetik Karistirici
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Sekil 5.8: Cift Yollu Klasik Slab Siirekli Dokiim
Kaynak: Sahintiirk, (2014)
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Stirekli Dokiim prosesinin baglamasi i¢in ¢esitli ekipman ve parametrelerin hazir
hale getirilmesi gerekmektedir. Siirekli Dokiim prosesi ekipmanlarini &zetlemek

gerekirse su sekilde siralanmaktadir (http://www.steel.org):

1. Pota: Ergitilmis siv1 ¢eligin tandise akitilarak sivi geligin siirekli dokiim
makinasina beslemesini saglamaktadir.

2. Tandis: Kokillerin {istiinde sivi ¢eligin belirli bir hizda beslemesini
saglamakta ve siv1 ¢eligin 1s1 yalitimini saglamaktadir.

3. Birincil Sogutma Bolgesi/Cu Kalip su sogutmasi: Tandisten akan sivi ¢eligin
ilk olarak sogutuldugu bolgedir. I¢i Cr/Ni yalitimli Cu kaliplarm su ceketleri
sayesinde igerisinden belirli debide su gegirilmesi sartiyla sivi ¢eligin belirli
bir kalinlikta kabuk olusturmasidir.

4. ikincil Sogutma Bolgesi/Sprey Su ile Sogutma: Kalipta belirli bir
sogutmadan sonra olusan kabugun devam eden sogutma ile halen igerisi s1vi
olan ¢eligin tamamen katilasarak devam etmesi i¢in puskiirtme su ile
sogutulmasi islemidir.

5. Cekme-Dogrultma Unitesi: Katilasan celigin “S” yolundan ciktiktan sonra
yatay konuma getirilmesi ve ilerlemesini saglamaktadir.

6. Kesme Unitesi: Katilasan sivi ¢eligin depolanmasi icin belirli boylarda

kesilmesi amaciyla kullanilan alevli kesicilerdir
5.3.1. Potadan Akan Siv1 Celigin Tandise Dokiimii

Pota metaliirjisi uygulanmis olan siv1 ¢eligin SDM’ye geldikten sonra akist pota
altinda bulunan hidrolik kontrollii 6zel siirgii sistemleri ile saglanmaktadir. Bu siirgii
sistemleri iki veya ii¢ plakali olarak gelistiren firmanin sistemine goére degisiklik
gostermektedir. Genel prensip olarak kapali olarak gelen siirgiileri yatay bir kol
yardimiyla hidrolik sistem vasitasiyla belirli bir basing altinda agilarak tandise akis
saglanir. Potadan tandise siv1 ¢elik akisi, 1970’11 yillara kadar potadan direk tandise akis
seklinde saglanmistir. Ancak daha sonra temiz ve kaliteli ¢elik elde etmek amac ile,
celigin atmosfere karst korunmasi icin arada seramik esasli tiip kullanilmaya
baslanmistir. Giinlimiizde var olan ¢eliklerde kalitenin saglanmasi i¢in diisiik kiikiirt ve
azot seviyesi istendiginden koruyucu tiip 6nem kazanmistir. Kullanilan tiiptin bir diger

Onemi ise, s1vi ¢elikte deoksidasyon yapmak icin kullanilan Al elementinin oksijen ile
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birleserek Al, O3 olusturmasi ve tandiste daralmanin 6nlenmesine yardimei olmasidir

(Glindiiz, 1999).

Oksidasyona kars1 korumaya ek olarak, potadan tandise ciiruf gelmesinin de
Onlenmesi potadaki sivi ¢elik seviyesinin kontrol edilmesi ile saglanabilmektedir.

Potadan tandige akis sematik olarak Sekil 5.9’da gosterilmektedir.
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Sekil 4.9: Potadan Tandise Dokiim
Kaynak: Sahintiirk (2013)

5.3.2. Siv1 Celigin Tandisten Kaliba Dokiimii

Tandisten kalip icine sivi ¢eligin dokiimii temelde iki farkli sistemde
gerceklesmektedir. i1k olarak acik sekilde dokiim, bu proseste potada benzer sistem
tandiste uygulanmaktadir. Tandiste sabit ve hareketli noziil olarak bulunmaktadir.
Hareketli noziil yatayda bir piston yardimiyla istenilen ¢apta degistirilerek tandisten
akan celigin hizinin kontroliinii saglamaktadir. Ikinci sistem olarak ise kapali dokiim
sistemi kullanilmaktadir. Kapali dokiim sisteminde ise tandis ile kalip arasinda
koruyucu seramik tiip kullanilmaktadir. Bu sisteme akis sabitleyici sistemi denir ve

sabit bir hiz ile dokiim alinmaktadir (Sahintiirk, 2013).
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Sekil 5.10: Kapah Dokiim Sistemi
Kaynak: Sahintiirk, (2013)

5.3.3. Billet (Kiitiik) ve Blum Siirekli Dokiimii

Bir s1v1 geligin siirekli dokiimii ve dokiimiin tiirii ebat bilgilerine gore degisiklik
gostermektedir. 130x130, 140x140, 150x150, 160x160 kare ebatlarina kadar olan
dokiim ebatlar1 billet(kiitiik) dokiim olarak ge¢mektedir. 180x180, 220x220, 240x240,
220x280 ebatlar1 da blum dokiim olarak gegmektedir (Ya ve Brian, 2003).

Prensipte bir siirekli dokiim makinasinin dokiim g¢ekebilmesi i¢cin mekanik ve
elektrik sistemlerinin hazir hale getirilmesi gerekmektedir. Dokiime baslamak igin kalip
altina manken c¢ubuk (dummy bar) sizdirmazlik saglayacak sekilde agizlanir. Bu
cubugun ¢cekme-dogrultma iinitesi ile hidrolik olarak kontrol edilir. Agizlanan manken
iistiine yani kalip i¢ine sivi ¢eligin ilk temasta manken ucundaki cam basligi tutmasi igin
sogutucu malzeme eklenir. S1vi ¢elik, tandis seviyesini doldurduktan sonra yollar acilir
ve sivi ¢elik kalip i¢ine dolmaya baslar. Sivi ¢elik, kalip icindeki meniskiis seviyesini
doldurduktan sonra yol mankenin ¢ekme-dogrultma iinitesi yardimiyla asagi ¢ekilmeye
baslanir. Ilk sogutmadan sonra ikinci sogutma islemi ile ¢ekme-dogrultma iinitesine

gelen kiitlik, burada yatay konuma geldikten sonra manken kiitiikten ayrilir. Birincil
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bolgede soguyan sivi celik, ebatina ve dokiim hizina bagl olarak belirli bir kabuk
kalinligini saglamak zorundadir. Bu kalinlik genel olarak 10-20 mm arasinda degisiklik
gosterebilmektedir. Birincil sogutmadan c¢ikan kiitiik, destek roleleri ile dis ve hig
hidrostatik basinci dengelemesine yardimci olarak ikinci sogutma bolgesinde sprey

sular1 yardimu ile katilagsmaya devam eder (Irwing, 1993).

5.3.4. Siirekli Dokiim Prosesine Ait Bilesenler
5.3.4.1. Potanin Kaldirma ve Yonlendirme Sistemi

Pota ocaginda metaliirjik islemleri biten dokiim SDM’de dokiilmek {izere dolu
pota ving yardimiyla pota arabasina veya tarete getirmektedir. SDM’de biten bos potay1
da alarak i¢inde kalan ciirufu siizdiirmektedir. Daha sonra tekrar dokiim almak i¢in ark

ocagina gonderilmektedir.
5.3.4.2. Pota Tareti

Pota taretinin SDM’de gorevi, dolu olan potay: tandis tizerine getirerek (dokiim
konumu) tandise akisin saglanmasi, bos potay1 da vincin kaldirip gétiirebilecegi konuma
getirmektir. Taret kendi etrafinda 360° donebilmektedir. Bu 6zellikten dolayr biten
pota yerine dolu pota konulabilmektedir. Taret ayni anda iki dolu potay1

tastyabilmektedir. Sekil 5.11°de ¢esitli taret tipleri gosterilmektedir.

Sekil 5.11: Taret Tiirleri
Kaynak: http://www.steel.org
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5.3.4.3. Pota

Stirekli dokiimde kullanilan potalar siirekli akis saglayan pota olarak dizayn
edilmistir. Ciinkli devirmeli potalar sivi ¢eligin ¢alkalanmasi ve metalin havadan gaz
almasindan dolay1 oksidasyona sebep olur. Bu yiizden siirekli akislt potalar siv1 geligin
oksidasyonu onlemek i¢in altinda bir siirgii sistemi ile kullanilmaktadir. Sekil 4.12’te

ornek bir pota gosterilmektedir.

Sekil 5.12: Dokiim Potasi
Kaynak: http://www.steel.org

5.3.4.4. Tandis

Kalip ve potanin arasinda bulunan tandis potadan gelen sivi ¢eligin belirli bir
seviyede doldurulmasi ve daha sonra kaliplara diizenli ve miimkiin bir sekilde sabit
hizda akmasini saglayan ara bir donanimdir. Sivi ¢eligin tandiste miimkiin mertebe
sicakligint ve akisin tiirbiilans yaratmadan sabit bir debide akmasimi saglamasi
onemlidir. Sicakligin korunmasi ve tandigin zarar gérmemesi ic¢in refrakter har¢ ve
plakalar ile kaplanmaktadir. Tandisin temel gorevleri su sekilde 6zetlenebilir (Ya ve
Brian, 2003);
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e Pota degisimi esnasinda sivi ¢elik ile dolu olan tandis kaliplara akisi
saglayarak dokiimiin devamliligin1 saglamak.

e Sivi cgeligin i¢inde bulunan istenmeyen ciiruf ve inkliizyonlarin sivi
celigin yiizeyinde ylizdlrilmesini saglamak icin ayni zamanda 1s1
kaybin1 Onlemek icin ¢eligin iizerine atilan ortii tozu ile tutulmasini
saglamak.

e Acik dokiimlerde noziillerden akan sivi ¢eligin akis hizin1 sabit tutmak

icin metal seviyesini sabit tutarak dokiim hizinin stabil hale getirmek.

Yukaridaki 6zelliklerin saglanabilmesi i¢in sivi ¢elik tonajina gore tandisin
boyunun, yol sayisinin, hacminin ve derinliginin iyi hesaplanmasi gerekmektedir. Pota
degisimleri sirasinda tampon gorevi goren tandisin dokiim bitmesine yakin seviyesinin
1yi ayarlanmas1 gerekmektedir. Aksi halde seviye kaybindan dolay1 noziillerde daralma
ve yol kaybina sebep olabilir. Tandis i¢cinde sivi ¢elik sicaklifinin ani degisimleri
istenmez. Bu ylizden gelen dokiimiin belirli bir siirede bitirilmesi gerekmektedir. Bu
stire yol sayis1 ve ebata gore degisiklik gosterebilir. Ama teorikte 50-90 dakika arasinda
dokiimiin bitirilmesi gerekmektedir. Sivi ¢eligin tandis igerisindeki sicakligi, bir
termokupulun tandisin i¢ine daldirilmasi sayesinde belirli araliklar ile 6lgiiliir. Ani
sicaklik degisiminde yollarda kalip altinda kanama veya noziillerde daralma meydana
gelebilir. Tandis sicakligi, sivi geligin kalitesine gore T%]1 katilagsma sicakliginin 25-

35°C istiinde olmaidir (Atalay, 2008).

Sekil 5.13: Tandis ve Tasima Arabasi
Kaynak: Atalay, (2008)
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5.3.4.5. Kalip

Stirekli dokiimde sivi geligin katilasarak sekil almaya basladigl ve sivi ¢eligin
metale temas ettigi tek nokta kaliptir. Kalip siirekli dokiim prosesi i¢in en onemli
donanimlardan bir tanesidir. Katilagmaya baslayan ¢eligin bu noktada etkili ve homojen
bir 1s1 transferi saglayarak, kalip ¢ikist kabuk kalinliginin her kenarda esit olmasini
saglamas1 gerekmektedir. ikincil sogutma bolgesine gecerek belirli bir dayanima sahip
olmasi gerekir ve boylece yari kati iiriin olarak devam eder (Ya ve Brian, 2003). Sekil

5.14’de 6rnek bir kalip i¢i s1v1 ¢elik yapis1 goriilmektedir.
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Sekil 5.14: Kahp i¢i Siv1 Celik Yapisi
Kaynak: Ya ve Brian, (2003)

Kalip geometrik olarak alti agik kutu bigimindedir. Kalip i¢i kullanilan bakir
yiiksek saflikta olup cevresinde bulunan su ceketi ile sogutulmaktadir. Bakir i¢inde
bulunan Cr veya Cr/Ni kaplama sivi gelik ile temas eden bolgedir. Sogutma suyu
demineralize edilmis yiiksek saflikta olmakla birlikte kapali devre olarak sistemde

kullanilmaktadir. Kalip su kalitesi 1°F (max 10 mg/lt CaCO;z ) olacak sekilde
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ayarlanmasi dokiim kalitesi i¢in onemlidir. Kaliplar sivi ¢eligin sekil almasi i¢in asagi
dogru indik¢e daralma gostermektedir. Bu daralma koniklik olarak ifade edilmektedir
ve Urinln Kkalitesi, dokiim hizinin ve dokiim sicakliginin bir fonksiyonudur.
(http://www.steel.org). Sekil 5.15’de kokil govde, su ceketi, Cu kalip ve sivi ¢elik

sematik olarak gosterilmistir.

= CuKalp

.'J..

Sivi Celik
1= 5uCeketi

. Kokil
Gdvde

Sekil 5.15: Kiitiik Uretiminin Ustten Sematik Gériiniimii
Kaynak: http://www.steel.org

Kalip boyunun yiiksekligi, iiretilecek olan kiitiigiin ebatina, stirekli dokiim
makinasinin hiz parametrelerine ve radiis boyuna gore 500-1500 mm arasinda degisiklik
gosterebilir (Atalay, 2008). Kullanilan kalibin stirekli dokiim igin dort temel 6zelligi
bulunmaktadir. Bu 6zellikler ise kiitiiglin 1s1 transferini dolayisiyla kalitesini etkileyen

parametrelerdir.

e Kalip Konikligi
e Kalip Boyu
e Kalip Kose Yar1 Cap1

e Kalip Malzemesi

Siv1 celigin kalip igerisinden asagi dogru akisindan katilagma esnasinda
meydana gelen biiziilme-¢cekilmeden dolayr kalip duvart ile arasinda bosluk

olusmaktadir. Kalipta asagi dogru olan koniklik sayesinde bu bosluk meydana
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gelmemekte ve 1s1 transferi iyilestirilmektedir. Kare kiitiiklerde genel olarak koniklik

degeri 1 metrede %0,5-1,0 dolaylarindadir (Park ve dig., 2002).

S1v1 geligin 1s1 transferinde celikten alinan 1smin %50°si kalibin iist kismindan
almir. Bu kisim sivi geligin ¢alisma kismudir ve meniskiis seviyesi olarak da
gecmektedir. Bu yiizden kalibin alt kismi1 daha c¢ok kalip i¢inde olusan kati kabugu
destekleme gorevi yapmaktadir. Kalipta olusan kabuk kalinligi dékiim hizi ile dogru
orantiya sahiptir. Bu orantidan dolayr kabuk kalinligimmin sabit tutulabilmesi ig¢in
calisilacak olan kalip boyunun genel olarak 900-1200 mm olarak segilmesi daha
faydalidir (Brimacombe ve dig., 1984).

Kalip kése yarigapinin biiyiik olmasi (12-16 mm) hava boslugunun uzunlugunun
fazla olmasina neden olur. Bu durum ise kdselerdeki kabugun kalinliginin ince olmasina
sebep olur ve meydana gelecek olan gerilmelerin koselere yakin olmasindan dolayi
catlak olmasi muhtemeldir. Kalip kose yarigapinin ¢ok kii¢iik olmasi ise (1-2 mm)
koselerde yuvarlanma sorunu yaratabilir. Pratikte ideal kose radius degeri (3-4 mm)
arasinda kullanilmaktadir (Park ve dig., 2002). Sekil 5.16’da radiisiin meydana getirdigi

hava boslugu karsilastirilmasi gosterilmektedir.

Kiiciik Yaricap Biiyiik Yaricap
.""'" .. Hava Boslugu
S _Hava Boslugu X
Kabuk A : f‘ § Kbk =tg, Ry, _ y
o ’ ' | Catlak / i

Catlak

Sekil 5.16: Kahip Yaricapimin Hava Bosluguna EtKisi
Kaynak: Park ve dig., (2002)
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Sekil 5.17: Hava Boslugundan Olusan Hata
Kaynak: Park ve dig., (2002)

Kose yaricap kalip boyutu ve duvar kalinlig ile karsilastirildiginda ¢ok kiigiikse
centik etkisi cok Onemlidir ve termal stres koseye konsantre edilir. Sonug olarak,

meniskiisiin altinda késedeki gogiik bulunabilir (Park ve dig., 2002).

Kalip malzemesinin yiiksek isiya maruz kalmasindan dolay1r deformasyona
ugramamasi ¢ok onemlidir. Bu yilizden iyi 1s1 transfer kabiliyetine sahip olmasi en
karakteristik &zeliklerinden biridir. Iyi 1s1 transferini gerceklestirmek igin kullanilacak
olan kalip malzemesi 6ncelikle bakirdir. Ancak bakirin diisiik ergime sicakligi, saf halde
diisiik akma mukavemetine sahip olmasindan dolay1 ve bu nedenle termal gerilmeler
esnasinda kalict deformasyona ugramasi ve yirtilma problemlerinden dolayr Cr veya
Nikel veya Cr/Ni kaplamalar (8-14 mm kalinliginda) ile kaplanarak hem yiiksek 1s1

transferi hem de mukavemet kazanmis olur (Brimacombe ve dig., 1984).

Kaliplarin dizayn edilmesi 3 ana tipe ayrilmaktadir. Bunlardan ilk olani “masif
blok kaliptir”. Kalip boslugu, haddelenmis ya da dokiilmiis bakir bloktan olugmaktadir.
Su sogutma sistemi i¢in kanallar iiniform olarak kalip ¢evresinde agilmistir. Bu kalip
tiretim prosesi i¢in iyidir ancak ilk yatirinm masrafi ve kalip degisim siirelerinin uzun
olmas1 dezavantajlaridir. Masif kaliplarin kullanimlar1 beam blank ve blum dokiimlerde

kullanilmaktadir. Ikinci tip kalip ise “plaka kaliplardir.” Bu kalip sekli ¢elik destek
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plakalariin baglanmis dort adet bakir plakadan olusmaktadir. Burada istenen boyutta
kalip boslugu ayarlamak miimkiindiir. Sogutma su sistemi bakir ve ¢elik plakalar i¢inde
dikey olarak yerlestirilmistir. Bu tip kaliplar genel olarak slab dokiimde kullanilir.
Ucgiincii ana tip kaliplar boru tipi kaliplardir bu kaliplar ince kalip duvarina sahip
olmasindan dolay1 kolay deformasyona ugramaktadir. Bu yiizden bu tip kaliplar kii¢iik
kesitli iirlinlerde daha ¢ok tercih edilir. Bu kalip su ceketi ile ¢evrilerek su sogutmasi

saglanmaktadir (Irwing, 1993).
5.3.4.5.1 Kahp i¢ci Yaglama ve Osilasyon

Kalip i¢in diger bir 6nemli parametre ise kalip i¢i s1vi ¢eligin yapismamasi igin
yaglamadir. Uretilecek olan sivi geligin kalitesi ve iiriin kesitinin segilecek olan
yaglama tiiriine etkisi biiyliktiir. Kullanilan yagin kalitesi ve spesifik karigimi firmaya
gore degismektedir (Brimacombe ve dig., 1984). Yag, kalip duvarmin g¢evresinde
homojen olarak yayilarak meniskiis seviyesinde ince bir yag katmani olusturarak
parcalanmaktadir (piroliz) ve bununla birlikte agiga ¢ikan gaz tabakasi sivi ¢eligin
yapigsmasini engellemektedir (Irwing, 1993). Ancak bu agiga ¢ikan gaz tabakasi, kiitiik
yiizeyinde bosluklar yaratarak kalitesini diistirmek ile birlikte yaglama miktar1 esit

olarak saglanmaz ise homojen olmayan bir 1s1 transferi gergeklesir.

Kalip i¢inde yaglayict olarak kullanilan diger madde ise kalip tozudur. Kalip
tozu dokiim prosesi i¢in 1s1 kayiplarinin daha az olmasi istedigi sistemlerde 6zellikle
kullanilir. Kalip tozu siiper 1s1 diigmesini saglar ve boylelikle daha stabil ve kaliteli bir
dokiim prosesi gergeklestirilmis olur. Kalip tozunun onemli etkileri ise kisaca su

sekildedir.

e Kalip i¢i meniskiis ylizeyini oksidasyona kars1 korur.

e Isisal izolasyon saglayarak ylizeyin katilagmasini engeller.

e Inkliizyonlar: (Al, O; ve TiO, v.b.) olusturulan ciiruf igine toplar.

e (elik ile kalip yiizeyi arasina sizan ciiruf tabakasi ile hem yaglama

hem de uniform 1s1 transferi saglar.

Kalip tozlar1 manuel veya otomatik makineler ile kalibin {ist kismindan

beslenebilmektedir. Besleme sonrasi kalip i¢inde asagidaki olaylar gerceklesir;
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e Kalip tozu i¢indeki karbon oksijen ile reaksiyona girer ve 1sinma
gergeklesir.

e Sinterlesmis bir tabaka meydana gelir.

e Eriyerek camurumsu bir s1vi tabaka olusturur ve yaglama icin gerekli
sivi clruf i¢in rezerv gorevi goriir. Bu sivi havuz kalinhg,
yaglamanin iyi olabilmesi icin osilasyon strogundan biiyiik olmak
zorundadir (karbon pargaciklari sivi havuz yilizeyine dogru yiizer).

e Kalip-gelik arasi hava bosluguna sivi clirufun siiziilmesi ile kat1 bir
ciiruf filmi olusur.

e Yolu yaglayan 0,1 mm kalinliginda tipik bir siv1 ciiruf filmi olusur.

(Birat ve dig., 2003).
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Sekil 5.18: Kahp i¢inde Cesitli Ciiruf Tabakalarinin Olusumu
Kaynak: Birat ve dig., (2003)

78



Toz tabaka
Kalip I oz 8|

Yaprskan curuf birikimi
lizurut-alater tabeha ara yUreyindek cel
seviyes dalgaanmatindas 3oyt Dirliem)

Akict curuf kabugu

menkskUsUn kavisiidine bagh gigme)

Camsi curuf
tabakas)

Sinterlegmis tabaka

]‘l . Erimis toz

o Tip

Kristal curuf
tabakasi

Sivi curuf o S1vi Celik

tabakasi

Kati cellk
kabugu

Osilasyon izi

Sekil 5.19: Yapiskan Ciiruf Birikiminin Olusmasi
Kaynak: Birat ve dig., (2003)

Kalip tozu kullanilan dokiim prosesinde, c¢elik seviyesinin stabil olmasini
saglamak onemlidir. Stabil olmayan bir ¢elik seviyesi ¢elik ile bakir kalip arasinda tam
ergimemis ve daha sonra katilagmis kati ciiruf birikimlerine neden olmaktadir. Bu da
yaglamay1 olumsuz yonde etkiler ve 1s1 transferini diisiiriir. Dokiim hizindaki + %10°luk
degisim, celik seviyesinde yaklastk + 10 mm degisimi tarif etmektedir. Hiz
degisimindeki sinir deger + %35 civarinda olmalidir. Radyoaktif seviye kontrol
sistemlerinin kullanildigi dokiim makinalarinda, toplam toz + ciiruf + siv1 ¢elik seviyesi
Olciilmektedir. Yiizeydeki toz ve ciiruf kalinlig1 gereginden fazla ise siv1 ¢elik seviyesi
olmas1 gerekenden asagida olacaktir. Boylece daldirma tilipliniin dalma derinligi

azalacak, celigin toz kaparak kirlenmesine ve hatta yolun patlamasina neden olacaktir.

Siv1 ¢elik seviyesinin, daldirma tiipliniin siv1 ¢elige dalma derinligi agisindan
bilinmesi gerekmektedir. Ayrica kalip tozunun olusturdugu sivi ciiruf tabakasi kalinligi
da hem yaglama hem de c¢elik kalitesi agisindan 6nemlidir. Ciiruf kalinlig1 ideal 2-3 cm
olmalidir. Son olarak da kalip i¢i meniskiis yiizeyinde ergimemis toz kalinliginin da
celik seviyesini etkilediginden tespit edilmesi gerekmektedir. Bunun i¢in asagidaki

sekildeki gibi ¢elik ve bakir ¢ubuklar kullanilabilir. Cubuk kalip i¢ine daldirilmakta ve
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c¢ikarildiktan sonra 6l¢iimler yapilmaktadir. Stvi gelik ve ciiruf bakir teli eritmekte, sivi
celik ise ¢elik gubugu eritmektedir. Aradaki farklari Olgerek tiim kalinliklar tespit
edilebilir. Ayrica yiizey sicakligi da aymi anda oOlgiilebilir ise kalinliklar ve yiizey
sicaklig1 arasinda bir bagint1 tespit edilerek sadece yiizey sicakligi 6lgiimii ile kalinlik

ve seviyeler ile ilgili bir tahmin yapilabilir (IMERSY, 2017).

O 2 mm celik
cubuk

Meniskiis

Ergimemis toz

Ergimis toz (ciiruf)

Sekil 5.20: Kahp ici Ergimemis Toz Ve Ciiruf Kalinhgi ile Sivi Celik Derinligini

Ol¢cme Cubugu
Kaynak: IMERSY, (2017)

Yaglamanin 6nemli bir noktast da kalip salinimi yani osilasyon hareketinin ve
dokiimiin ilerlemesini diizgiin bir sekilde saglamaktir. Kalip stirekli dokiim esnasinda
sabit degildir, dokiim hiz1 ile senkronizasyonlu bir sekilde salinim hareketi yapmaktadir.
Bu hareket osilasyon olarak bilinmektedir. Osilasyon hareketi kalip duvar ile kati
kabuk ara yiizeyinde bulunan siirtiinme hareketinin azaltilmasi ve olusabilecek yapisma
ve yirtilmalarin Oniine gegmektedir. Kalip i¢inde gergeklesen bu osilasyon hareketi
sinlizodial bir bigimde olup iki temel parametresi stroke ve frekanstir. Bu tanimlardan
stroke ifadesi salinim hareketinin derinligini, frekans ise salinimin birim zamandaki
miktarmin ifade etmektedir. 3-16 mm stroke ve 60-300 cpm frekans degerleri siirekli
dokiimde kullanilan tipik degerlerdir. Bu degerlerin degisimi kalip boyunu, makine
radius degerlerini etkilemektedir (Giindiiz, 1999). Kalip osilasyonunun diger bir

kavram1 Negatif Styirma Zamanidir. Bu oran, kalibin asagi dogru dokiim yoniindeki
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hareketinin kiitiik ¢ekim hizindan daha fazla oldugu zaman araligini1 ifade etmektedir.
Bu siire zarfinda kiitiik kabugu basma kuvvetlerinin etkisindedir. Bu yiizden yeni olusan
kabugun daha once olusmus kabuk ile kaynamasi saglanarak kopmalar dnlenmektedir
(Giindiiz, 1999). Bu yiizden NST miimkiin oldugunca sabit ve >1-1,2 sn olmalidir.
NST’yi degistiren parametreler dokiim hizi, osilasyon frekansi ve stroke’tur. Genelde
dokiim makinalarinda stroke sabit tutulmakta ve dokiim hizina bagli olarak frekans
degismektedir. Ancak bu durumda dokiim hizi arttikca NST diismektedir. Bu diistist

minimuma indirebilmek i¢in stroke da dokiim hizi ile degistirilmelidir.
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Sekil 5.21: Kahp Salimm Hareketi, Kahp Hizi — Dokiim Hizi Tliskisi
Kaynak: Kapusuz, (2019)

Osilasyon hareketi sirasinda siirekli dokiim {irlinleri {lizerinde birbirine paralel
olarak cizgiler olugsmaktadir. Bunlara osilasyon izleri denir ve bu izlerin derin ve
diizensiz olmasi yiizey catlaklar1 gibi siirekli dokiim kusurlarina yol agabilir (Giindiiz,

1999).
5.3.4.6. Piiskiirtme Nozullar1 (ikincil Sogutma)

Kalip sogutmas: gerceklestikten sonra kalip alt1 destek rdleleri ile birlikte sprey
sogutma sular1 bulunmaktadir. Kalip i¢inde katilasmaya baslayan siv1 ¢elik bu sogutma

sistemi ile birlikte katilagtirilmaya devam ettirilir. Ikincil sogutmanin yararlar1 katilasma
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hizinin kontrol ettirmek ve arttirmak, sprey suyu dizayninin optimizasyonu ile dokiim
ve kiitiikk yiizey sicakliginin kontrol edilmesi ve son olarak makine i¢i sogutmanin

saglanmasinda gorev almaktadir (Irwing, 1993). Sekil 5.22°de 6rnek olarak verilmistir.

Sivi Celik

>D—(' Sprey Noziilii

Sekil 5.22: Ikincil Sogutma Gériiniimii
Kaynak: Irwing, (1993)

Bu bolgede gerceklesmekte olan {i¢ ana 1s1 transfer yontemi ile katilagsma devam
etmektedir. Bu 1s1 transfer yontemleri radyasyon, iletim ve konveksiyondur. Radyasyon,
genel olarak Ikincil sogutma bélgelerinde iist kisimda gergeklesmektedir. Bu bdlgenin
atmosfere ortamina maruz kalmasi sebebiyle kiitiikte olan sogumanin bir kismi
kendiliginden gerceklesmektedir. Katilasarak ilerleyen kiitiik, destek roleleri ile olan
temasindan olmasindan dolay1 1s1 iletir ve sogumanin ikinci kismi burada meydana
gelir. Konveksiyon mekanizmasi ise su damlaciklarinin katilagan kiitiik iizerinde ¢abuk
hareketinden dolayr kaynaklanmaktadir. Kiitiik yiizeyine gelen su damlaciklar: kiitiik
buharlagsmaktadir. Buharlagsma kiitiikten alinan 1s1 ile saglanmaktadir. Is1 transferinin
son ve en ¢ok kismi burada gerceklesmektedir. Ikincil sogutma dizaym kiitiik
kalitesinde Onemli olan ylizey ve i¢ yapida meydana gelebilecek olan kusurlar

etkilemektedir (Brimacombe, 1984). Sekil 5.23’te 6rnek noziil tipleri gosterilmistir.

Sekil 5.23: Noziil Tipleri
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Kaynak: Sahintiirk, (2013)

Secilen noziil tipinde kalip alt1 destek roleleri seyrek ise dolu koni bigiminde su
puskiirtme sistemi kullanilir. Bu sekilde gergeklesen su piiskiirtme sistemi siddeti orta
bolgede kuvvetli iken kiitliglin kenarlarinda zayiftir. Eger kalip alti destek roleleri sik
ise i¢i bos koni bi¢ciminde piiskiirtme gergeklestirilir. Sprey su sisteminde en onemli
noktalardan biri sprey suyunun basincit ve debisidir. Kiitiglin ylizeyine ¢arpan su
damlaciklarinin olusan buhar tabakasini parcalamasi gerekmektedir. Bu tabakayi
parcalanmayan basing ve debi yetersiz olarak kabul edilir ve 1s1 transferi stabil olmaz.
Bu ag1 ve debi kesit ve hiza bagh olarak degisir ve oOzellikle dokiim hizinin bir

fonksiyonudur (Sahintiirk, 2013).
5.3.5. Siirekli Dokiimde Sogutma ve Is1 Transferi

Stirekli dokiim prosesinde kalip i¢i sogutma ile baglayan katilagma prosesi temel
olarak sivi c¢elikte bulunan 1smnin disar1 alinma esasina dayanmaktadir. Kalip
icerisindeki s1v1 ¢eligin siiper 1s1sinin yani dokiim ile katilagma sicaklig1 arasindaki fark,
katilasma duvarindaki gizli 1sisinin ve katilasmis kabuktan aliman hassas 1sinin
(katilasma sicakliginin altindaki soguma) ile katilagma saglanmaktadir. Siirekli
dokiimde katilasma profili temel olarak 1s1 transferi; birincil sogutma (kalip ici
sogutma), ikincil sogutma (kalip alt1 su spreyi ve destek rdleleri) ve ¢evreye dogru
radyasyon sogumasi seklinde ayrilmaktadir (Ya ve Brian, 2003). Sekil 5.24°de ayrilan

bolgeler sematik olarak gosterilmistir.
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Sekil 5.24: Sogutma Boélgelerinin Sematik Gosterimi
Kaynak: Ya ve Brian, (2003)

Stirekli dokiimde ilk 1s1 transferi pota ve tandiste bulunan refrakterlere 1s1 iletimi
yani atmosfere karsi bir 1s1 kayb1 s6z konusudur. Ancak kalip i¢cinde gerceklesen 1s1
transferi meniskiis seviyesinde baslamaktadir. Siirekli dokiim prosesi i¢in 1s1 transferi
onemli bir nokta olmasindan dolayr silirekli dokiim makinesinin ¢alisma
parametrelerinin belirlenmesinde ¢ok ©nemlidir. Prosesteki sivi ¢eligin derinligi
metalurjik boya gore olusmaktadir ve meniskiis seviyesinden baslayip %100 katilagsma
noktasina kadar devam etmektedir. Tamamen katilagmis yani metaliirjik boya ulasmis
olan kiitiik kesilebilir. Metalurjik boyun saglanabilmesi icin gerekli olan 1s1 transfer
stiresinin saglanabilmesi i¢in makinenin parametresi olan dokiim hizinin iyi ayarlanmasi

gerekmektedir (Brimacombe ve dig., 1984).
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5.3.5.1. Siirekli Dokiim Prosesinde Birincil Sogutma

Stirekli dokiim prosesinde birincil sogutma bolgesi olan kalipta meydana gelen
1s1 transferi ile katilasma baslar. Baglayan katilasma siirecinde en dnemli noktalardan
biri kalip cikisinda yeterli dayanima sahip kabuk kalinligi olusturmaktir. Birincil ve
daha sonra ikincil sogutmanin yeterli katilasma ile kabuk kalinligini saglamasi,
akabinde ise mikro ¢atlak unsuru yaratmayacak gerilme sinir degerlerinin alt limitlerini
saglamak icin uygulanan sogutma siddetinin ayarlanmasi kiitliglin kalitesi i¢in 6nemli
bir unsurdur. Is1 transferinin ayarlanamamasi ylizey kusurlarina, sivi ¢eligin kalip alt1
veya ikincil sogutma bdlgesinde patlamasina ve uygun olmayan i¢ yapiya sebep

olmaktadir (Emi, 2003).
5.3.5.1.1. Birincil Sogutmada Is1 Transferinin Etkilendigi Durumlar

Stirekli dokiim prosesinde kalip i¢i 1s1 transferi kompleks bir yapiya sahiptir.
Artan {liretim kapasitesinin yani sira istenilen kalite sartlarin1 ve siirekliligi saglamak
icin 1s1 transferi kontrolii ile ilgili ¢aligmalar yapmak zorunlu hale gelmistir. Bu konu ile
ilgili olarak ¢esitli matematiksel modellemeler bunun yani sira simiilasyon uygulamalari
gelistirilmistir. Ancak yapilan bu modellemelerin ve ¢aligmalarin arasinda en yaygin
uygulama yontemi, 1s1 transferindeki fiziksel degiskenliklerin kontrolliiniin
saglanmasidir. Siirekli dokiim prosesinde birincil sogutmanin olustugu kalipta dokiim
siirecinde olusan kabuk, siv1 ¢elik ve kabugun etrafinda salinim hareketi yapan yag veya
kalip tozu ve 1s1 transferini yapan ciiruf bulunur. Kalipta meydana gelen 1s1 transferi
celigin kimyasal kompozisyonu, dokiimiin sicakligi, dokiimiin hiz1 ve ¢ekilen kiitiigiin
ebat1 6nemlidir. Birincil dokiimii etkileyen parametreler (Li ve Thomas, 2003) asagidaki

gibidir;

e Kalip tasarimi

e Dokiim tozu veya kalip yagi

e Dokiim hizi

e Kalip ici sogutma su debisi

e Kalip ici sogutma suyu giris ¢ikis sicakliklar

e Meniskiis seviyesi
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e Sivi gelik sicakligi
e Kimyasal kompozisyon
e Kalip i¢ci kaplama durumu

e Kalip ici daldirma tiipti

Stirekli dokiim prosesinde kalip ici sivi ¢elik hizi, dokiilen ¢eligin kimyasal
kompozisyonu ve sicaklig1 birbirleri ile baglantili olup dokiimiin siirdiiriilebilirligi ve
kalitesi i¢in 6nemli makine parametreleridir. Is1 transferi i¢in kullanilan bakir kalibin
tasarim1 cekilecek dokiim kalitesi ve hizinin belirlenmesinde ve iiretilebilirligin
stirdiiriilebilmesinin yani1 sira kalitenin saglanmasi i¢in 6nemli bir unsurdur. Kalip
icinde gergeklesen osilasyon hareketinin kalip seviyesinde olusan dalgalanmayi en
diisiik seviyede tutmasi ve daldirma tiipliniin kullanilmast ve 1s1 transferinin

etkilenebilecegi diger degiskenlerin de hesaba katilmasi 6nemlidir (Gilles, 2003).

Stirekli dokiim prosesinde katilagmanin baslamasi ile kalip ¢ikisina dogru kabuk
kalinlig1 artar ve siv1 faz oraninda azalma meydana gelir. Sekil 5.25’de sematik olarak
gosterildigi gibi katilasma esnasinda kabuk ile kalip arasinda bosluk olugmasindan
kaynakli olarak kabugun kalibin cidarina temas etmemesinden Otiirii 1s1 transferinde

azalmalar meydana gelmektedir (Thomas, 2002).

Hava Boslugun

Sivi Celik Kati Kabuk

S Kalp

Sekil 5.25: Katilasmada Hava Boslugu Goriiniim
Kaynak: Xin ve dig., (2008)

86



Meydana gelen bu bosluk katilasan kabukta ferrostatik basingtan kaynakli olarak
olusan sisme kuvvetlerinden meydana gelmektedir. Bu durum ise daha diisiik 1s1
transfer katsayisinin ortaya ¢ikmasina neden olur (Xin ve dig., 2008). Katilasmanin
menikiis seviyesine yakin olan bolgelerde kabuk ile kalip arasinda temas noktalarinin
yeterli oldugu ancak kalibin alt seviyelerine dogru hava bosluklarinin oldugu

belirlenmistir. Sekil 5.26’da 6rnek olarak gosterilmistir.
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Sekil 5.26: Katilasmanin Sematik Olarak Benzetimi
Kaynak: Wang ve dig., (2010)

Kalibin alt kisimlarindaki meydana gelen temas noktalart aralikli bir bicimdedir.
Olusan bu bosluklar enine degil koselerde olustugu goriilmektedir. Kalip icinde
meydana gelen 1s1 transferi i¢in kalip dis1 sicaklik ve buna bagli hesaplamalar
neticesinde en diisiik 1s1 transferlerinin kalibin alt kisminda olusan bosluktan dolayi
meydana geldigi goriilmiistiir. Bu diisiik 1s1 transferinin %84 oraninda bosluk olan
bolgelerde olustugu gdriilmiistiir. Bu yiizden 1s1 transferi hava boslugu ile dogrudan bir
iliski kurmaktadir (Chow ve dig., 2002). Is1 transferinin diismesinden kaynakli olarak
stirekli dokiim prosesinde yol kayiplarina ve iiretilen kiitiikte ¢atlak, rombiklik ve kdse
basig1 gibi problemler meydana gelmektedir (Samarasekera ve Chow, 2003). Kabuk ile
kalip duvar arasindaki boslugun giderilebilmesi i¢in kalip i¢i paraboliklik veya coklu
koniklik dl¢iisiiniin olmast bu durumu engelleyecektir (Florio ve dig., 2017). Kalip i¢i
1s1 transferinde, akis dinamikleri ve 1s1 transfer mekanizmalar ile ilgili tiim

parametrelerin gdz oniinde bulundurulmasi hesaplamalar i¢in dnemlidir (Jalali, 2013).
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5.3.5.2. Katilasma Esnasinda Olusan Bolgeler

Stirekli dokiim prosesinin birincil ve ikincil sogutma bolgelerinde gergeklesen
sogutma siddetlerine bagl olarak gergeklesen 1s1 transferi ile kabuk olusumu kisa siirede
gerceklesmektedir. Katilagma esnasinda kiitiikte meydana gelen {ic ayr1 bolge
bulunmaktadir. Sirasi ile distan ige dogru ¢il bolgesi, dendrit ve es eksenli bolgedir.
Sekil 5.27°de gosterilmistir (Birat ve dig., 2003).

SRR
5"““‘) Cil Bélgesi
=)
=p
=S 0,
Dentrit Bolgesi
Es Eksenli Bolge

Sekil 5.27: Katilasmada Meydana Gelen Bolgeler
Kaynak: Birat ve dig., (2003)

Kiitiikkten kesilen bir ince kesidin makro daglamas: ile bu boélgeleri gérmek

miimkiindiir. Sekil 5.28’de makro daglanmis bir kiitiik gosterilmistir.

Sekil 5.28: Makro Daglanms Kiitiik
Kaynak: Birat ve dig., (2003)
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5.3.5.2.1. Cil Bolgesi

Proseste sivi celigin bakir kalip ile ilk temas ettigi noktada yiiksek bir 1s1
transferi meydana gelir ve katilasmaya baglayan bu bolge ¢il bolgesidir. Bu bolge sivi
celigin kalip i¢ine temas ile ani bir sogumadan kaynakli olarak tanelerin belirli bir

yonde katilagmasina izin vermeyecek kadar yiiksek 1s1 transferine maruz kalmaktadir.

Bu kisim aslinda SIV1 celigi cevreleyen bir kabuk
seklindedir. (https://www.metalurjik.com/dokumun-
yapisi).

5.3.5.2.2. Dendrit (Kolonsal) Bolge

Stv1 Celik kalip i¢i sogutma isleminden sonra kalip ¢ikisinda ikincil sogutma
bolgesine gecerek ikincil sogutma sular ile sogutulmaya devam etmektedir. Bu 1s1
transfer mekanizmasinda gergeklesen sogutma katsayisi, kalip i¢i sogutmaya oranla
daha dustktir. Is1 transfer katsayisinin diismesinin en temel sebebi ikincil bolgede
katilagsmaya baslayan sivi ¢eligin duvarinin kati ama merkezinin hala sivi olmasidir.
Svi olan i¢c bdlge olusan ¢il bdlgesini 1sitmaya calismaktadir. Oncelik olarak 1s1
transferi merkezdeki sivi celigin ¢il bolgesine 1s1 transferi gerceklestirmesi daha sonra
ise ikincil sogutmanin ¢il bolgesinde olusan bu 1s1y1 almasi gerekmektedir. Is1 transfer
mekanizmas1 yon olarak iceriden disariya gergeklesmesinden dolayr katilasmis olan
taneler 1s1 transfer yoniine ters olarak hareket ederek kolonsal bir dal seklinde olusur.
Bu bolge taneciklerin sekilsel yapisindan dolayr dendrit olarak adlandirilmaktadir
(Mazdumar ve Ray, 2001).

5.3.5.2.3. Es Eksenli Bolge

S1v1 celigin metalurjik boya ulagsmasina yakin olan kisimda ¢ok az miktarda sivi
celik kalmistir. Merkezde kalan bu s1vi ¢eligin katilasmay1 tamamlamasi, 1s1 transferinin
kati kabuk boyunca transferinin gergeklesmesine baglidir. Metalurjik bdlgeye
yaklastik¢a artan kabuk kalinligindan dolay1 1s1 transfer katsayisi azalmaktadir. Bu
bolgede taneler ¢il bolgesine benzer bir sekilde rastgele siralanmaktadir. Bunun sebebi
ise bu sefer hizli degil yavas sogumadan kaynaklanmaktadir. Es eksenli bdlgenin

kalinliginin bagli oldugu fonksiyonlar, ¢eligin %C oran1 ve kimyasal yapisi, siiper 1s1 ve
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uygulanan sogutma parametreleridir. Bu bdlgenin 6nemli olmasinin nedeni katilagsan
kiitiiglin i¢ yap1 kalitesinin bu bolgenin kalinligi ile dogru bir orant1 géstermesidir. Bu
bolgenin genis olmasi, kiitligiin i¢ yapisindaki ¢atlak olusum hassasiyetinin azalmasini
saglamaktadir. Catlak olusumu ve ilerlemesi 1s1 transfer mekanizmasindan dolayi, daha
cok dentritik bolgede goriilmektedir. Meydana gelen asir1 1sinin dendritik bolgede ve es
eksenli bolgede kalinlik degisimini gosteren Sekil 5.29’dadir (Glindiiz, 1999).

o} 0 20 30
Asin I, °C

Sekil 5.29: Asir1 Isinin Dendritik Ve Es Eksenli Bolgedeki Kalinhik Degisimi
Kaynak: Giindiiz, (1999)

5.3.5.3. Katilasma Esnasinda Siv1 Celigin Mekanik Ozellikleri

Stirekli Dokiimiin yiiksek sicakliklarda gerceklesmesi mekanik o6zelliklerinde
catlak olusumunu dogrudan etkilemektedir. Catlak olusum mekanizmasinin, disik
plastik Ozellik gosteren ikincil sogutma bdlgesinde kati kabuk ve merkezdeki sivi
celigin 1s1 transferi gerceklestigi yar1 kati-sivi bolgede gerceklestigi bilinmektedir.
Catlaklar, bu bolgede olusan dendritlerin kollar1 boyunca olugsmakta ve dendrit kollar1

boyunca ilerlemektedir (Jonsta ve dig., 1998).

90



Stirekli dokiimdeki kiitigiin mekanik 6zellikleri, katilasma esnasinda meydana
gelen bu sivi-kat1 fazin hacimsel orani ile dogru orantilidir. Bu hacimsel oranin sinir
degeri %90 kat1 fazin olmasidir. Bu oranda ¢atlak olusumu goézlemlenmez ve siv1 faz
kabugun arasinda sizamadigi bir durumdur. Ciinkii dendritlerin kollar1 birbirine yakindir
ve bu durumda s1vinin kat1 kabugun igerisine girmesini engeller. Bu bolge daha kati bir
bolgedir ve bu mekanizmanin olustugu sicaklik, sivinin penetre olamadigr sicakliktir

(LIT). Bu mekanizma Sekil 5.30’da goriilmektedir.
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Sekil 5.30: Yar1 Kat1-Sivi Bolgedeki Mekanik Ozelliklerinin Sematik Gosterimi
Kaynak: Jonsta ve dig., (1998)

Katilasan sivi ¢elik metalurjik boya yaklasgtiginda dendrit kollar1 arasina sivi
iceri girmesi meydana gelmemekte ve ¢atlak olusumu azalmaktadir. Metalurjik boyun
tamamlandigr yani katilagmanin tamamlandig1 sicakliga “sifir silineklik sicakligi”

(ZDT)’d1r. Celigin bu kirilganlik sicakligi ZDT ile LIT arasindadir.

Bu mekanizmalara ek olarak sivi ¢eligin kimyasal kompozisyonu ve bu katilagan
matriksin mikrosegregasyonu da durumu etkilemektedir. Bu durum katilagsma
sicakligim ve bu kati1 fazin hacimsel oranimn etkilemektedir. Ostenit faz1 ve Ferrit
fazinin oranlari, katilagsmay1 ve catlak olusumunu-doniisiimler kirilganlik sicaklifinda

meydana geliyorsa-etkileyen diger bir faktordiir (Jalali, 2013).
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Bu doniisiimlerin ger¢eklesme sicakliklart sivi ¢eligin C orani ile iligkilidir. 0,13
%C igeren ferritin Ostenite donlisme mekanizmasi katilagmanin son agamasinda
meydana gelmektedir. 0,06 %C igeren celiklerde doniisiim mekanizmasi sivi ¢eligin
metalurjik boya ulastiginda gerceklesmektedir. 0,35 %C igeren gelikte ferritin Ostenite
dontigiimii katilagma mekanizmasi aninda gerceklesmektedir. Bu karakteristik sicaklik
yapilarinin grafikteki pozisyonu sivi celigin icerisinde yer alan empriite elementlerde
etkilemektedir. S1vi ¢eligin igerisinde bu az miktarda istenene elementler basta “S” daha
sonrada “P,H,N” dur. En 6nemli element ise yapida bulunan kiikiirt “S™ tiir. Kikiirt
elementi kiikiirt miktarinin artmasi ile dogru orantili olarak sicaklik araligini da
artirmaktadir. Temel prensibi kiikiirt miktarinin bu sicaklik aralifinda artmasi ile
segregasyona ugrayarak yapida termal gerilmelerin artmasina sebebiyet vermektedir.
Ornek verilirse %0,3 C iceren bir ¢elik icin %0,01 S igerdiginde bu aralik 25° C dir.
%0,08 icerdiginde ise 80° C dir (Jonsta ve dig., 1998).

5.4. Ara Uriinler (Slab - Kiitiik)

Slablar, (Genisligi 400 mm'den 2500 mm'ye kadar ve kalinligi 40 mm'den 500
mm'ye kadar) yassi iiriinlerin haddelenmesinde kullanilan yar1 mamul siirekli dokiim
tiriinleridir. Kiitiikler, (kare veya dikdortgen seklinde ve kesit alanlar1 2500 mm2'den
40000 mm2'ye kadar) (50x50 mm - 200x200 mm) ve blumlar (kare veya dikdortgen
seklinde keistlerii 14000 mm?’den yaklasik 100000 mm*’ye kadar) uzun iirlinlerin
haddelenmesinde ~ kullanilan ~ yar1  bitmis  siirekli ~ dokiim  {riinleridir.

(https://tr.steelorbis.com/celik-piyasasi/kutuk-slab.htm).

SLAB BLUM, KUTUK

Sekil 5.31: Celik Ara Uriinler
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Kaynak: Anonim, (2020)
5.5. Nihai Uriinler (Sicak Haddelenmis Sac — insaat Demiri)

Sicak Haddelenmis Rulo / Paket Sac; ¢eligin yeniden kristallesme sicakliginin
iistiinde olan yiiksek bir sicaklikta (1700 °F ve {izeri) haddeleme islemi sonucu elde
edilir. Celik, yeniden kristallesme sicakliginin iizerinde oldugunda, sekillendirilebilir ve
ebatlandirilabilir. Sicak haddelenmis sac (¢elik) genellikle liretim esnasinda herhangi bir
duraksama yasanmadigi ve yeniden 1sitilmadigi i¢in soguk haddelenmis celige gore
daha ucuzdur. Celik sogutuldugunda belli bir oranda kiiciiliir ve bdylece nihai {iriiniin
boyutunu ve seklini soguk haddelenmis iirline gore daha az kontrol eder. Sicak
Haddellenmis Saclar agirlikli olarak gemi insa, enerji nakil hatlari, boru ve profil
liretimi, insaat, otoyol bariyer ve levhalari, konteyner ve makina imalat sanayi gibi
cesitli alanlarda kullanilmaktadir (http://www.soybas.com/tr/sicak-haddelenmis-rulo--

paket-sac/).

insaat Demiri

Sekil 5.32: Celik Nihai Uriinler
Kaynak: Anonim, (2020)
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BOLUM 6. UYGULAMA

Calismanin uygulama boliimiinde demir-gelik sektoriinde faaliyet gdsteren bir
firmaya ait veri setleri kullanilmistir. S6z konusu firmanin gizlilik politikas1 geregi ismi

paylasilamamaktadir. Bundan sonra firmanin ismi “X Firmas1” rumuzu ile anilmaktadir.

Uygulamada ¢elik dokiim siirecinde biiyiik 6nem tasiyan EBT Kumu malzemesi
icin teknik bilgi verilmistir. Stirekli sarfi olan EBT Kumu malzemesi i¢in Siirekli Stok
Kontrol ve Giivence Stoku Hesabi 1 yillik degerlerine gore yapilmigtir. Siirekli Stok

Kontrol modeli bir yillik sarf hareketleri degerlerine gore ¢izilmistir.

Uygulamada X Firmasina ait siirekli sarfiyati olan 25 malzeme kalemi icin ABC

ve VED siniflandirmasi ¢alismasi yapilmustir.
6.1. EBT Kumu

EBT kumu (Olivin), kimyasal ve fiziksel 0zelliklerine bagl olarak ozellikle
demir ¢elik iiretiminde tercih edilen 6nemli bir madendir. Ana kullanim alan1 elektrik
ark ocagt EBT dolgu kumu olan olivin malzemesi, (2-6mm veya 3-8mm tane

boyutlarinda) bulunmaktadir (http://www.metamin.com.tr/ebt-kumu-2/).

Yurt i¢i ve yurt disindaki birgok demir ¢elik fabrikalarinda hurda demirin
ergitilme iglemi elektrik ark ocaklarinda yapilir. Elektrik ark ocaklarinda ergitilen sivi
celik, ocagm alt kisminda bulunan EBT deligi diye isimlendirilen tasfiye deliklerinden
pota ocaklarina aktarilir. Genel olarak bu EBT delikleri dokiim tamamlanincaya kadar
olivinden yapilmis EBT kumlar ile doldurulur. Kullanildiklar1 yer itibariyla EBT
Kumunun kalitesi ¢ok biiyilk onem tagimakta olup dokiim deligi tapasi agildiginda
kumun kendiliginden akmasi beklenir. Burada kalitesiz malzemeden iiretilmis EBT
dolgu kumlar1 sinterlesme yaparak kendiliginden ac¢ilmaz ve oksijenle miidehale
gerektirir. Bu durum kullanicinin zaman kaybetmesine neden olur. Bu olumsuz
durumun siireklilik arz etmesi halinde ise kaybedilen vakit giinliik dokiim sayisini
azaltarak kullanicinin ciddi ekonomik zarara ugramasina neden olur. Olivinden yapilan

EBT kumunun yiiksek serbest agma orani, {iretiminin tecriibeli ve uzman Kkisilerce
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yapilmasindan dolay1 tim bu olumsuzluklari ortadan kaldirir

(http://www.eryas.com/ebt-kumu/).

EBT Uriin Boyutlari;

e 1-5mm

e 2-6mMm

e 2-_-7mm

e 2-8mm

e 3-8mm

e 4-9mm
EBT Kumu Ozellikleri:

e 9%98’in {lizerinde serbest agma oranlarina sahiptir. Yiksek MgO
degerlerine sahip olup 1760 °Csicakliga kadar dayaniklidir.

e Ozel iiretim teknigi ile iiretilen EBT kumunun tane yapist kdseli degil,
yuvarliktir. Bu 6zellik EBT kumuna akigkanlik kazandirarak sinterlesme
yapmadan a¢ilmasini saglar.

e EBT kumunun yiiksek kaliteye sahip olmasi, kullanicinin zamandan ve
is¢ilikten tasarruf yapmasini saglar.

e EBT kumu olarak kullanilan taneler, birbiri igine girerek taneler arasinda
bosluk kalmasini engeller. Boylelikle curufun taneler arasi bosluklara

sizarak sinterlesmeye neden olmasinin dniine gegilir.




Sekil 6.1: EBT Kumu
Kaynak: http://www.metamin.com.tr/ebt-kumu-2/

6.1.1. EBT Kumu Siirekli Stok Kontrol Hesabi

EBT Kumu malzemesi i¢in Siirekli Stok Kontrol hesabi 1 yillik degerlerine gore

yapilmustir.

Tablo 6.1: X Firmasi Yilhik EBT Kumu Tiiketimi

Ay No Toplam Tiiketim (kg)
1 212.950
2 131.350
3 257.900
4 90.000
5 241.540
6 230.000
7 307.500
8 219.300
9 221.200
10 252.810
11 228.725
12 256.925
Genel Toplam 2.650.200

Ekonomik Siparis Miktari:

e C=200 TL/Sip.
e D=2.650.200 Kg
e P=0,25TL/Kg

o F=%12

= 187.979 Kg

_ |2%CxD 2200 2650200
| PxF 0,25 * 0,12

Yillik Siparis Savisi;

e D= 2.650.200 Kg
e Q=187.979Kg
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b _ 2650200
~0 187979 €

Siparis Arahgi;

o M= 14 Adet

1
T—M— ﬁ—0,07Yll

= (0,07 * 360) = 25 Giin (Firma yilin 360 giinii calismaktadir)
6.1.2. EBT Kumu Yeniden Siparis Verme Diizeyi ve Giivence Stoku Hesabi

e D =7.362 kg/giin
e op =500 kg/giin
e L=5gin

e o, =2giln

e Z=1,65 (%95 hizmet diizeyine gore)

R=DL+Zx /5205+Za[2,

R =7362#5+ 1,65 * \/(73622 % 22) + (5 * 5002)

R =36810 + 24365 = 61.175 kg

Giivence Stoku = 1,65 * /(73622 * 22) + (5 * 5002) = 24.365 kg

Yukaridaki hesaplamalardan goriildiigii iizere, yeniden siparis verme diizeyi ve
giivence stoku belirlenmesinde hizmet diizeyi katsayis1 onemlidir. Farkli miisteri hizmet
diizeyleri i¢in farkli glivence stoku degerleri bulunacaktir. X firmasinin farkli miisteri

hizmet diizeyleri i¢in hesaplamalar yapildiginda;

Z = 1,29 (%90 hizmet diizeyine gore);
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Giivence Stoku = 1,29 * /(73622 * 2%) + (5 * 5002) = 19.048 kg
R = 36810 + 19048 = 55.858 kg

Z = 2,33 (%99 hizmet diizeyine gore);

Giivence Stoku = 2,33 * /(73622 * 22) + (5 * 500?%) = 34.405 kg
R = 36810 + 34405 = 71.215 kg

Hesaplamalarin sonuglarina gore, hizmet diizeyinin azalmasi ile, yeniden siparis
diizeyi ve giivence stoku degerlerinde azalma goriilmektedir. Tam aksine, hizmet
diizeyinin artmasi1 durumunda ise, yeniden siparis diizeyi ve giivence stoku degerlerinde
artis goriilmektedir. Sonug olarak, miisteri hizmet diizeyinin dogru belirlenmesi, stok
maliyetlerini dogrudan etkilemektedir. Firmalarin hesaplarint dogru degerlere gore

yapmalar1 6nemlidir.

6.1.3. EBT Kumu Siirekli Stok Kontrol Modeli

EBT kumu malzemesine ait 1 yillik toplam stok hareketleri Tablo 6.2°de

gosterilmistir.

Tablo 6.2: EBT Kumu 1 Yillik Talep ve Tiiketimi

Hareket Tiirii Toplam Miktar (kg)

Mal Girisi 2.695.700
Tiiketim 2.650.200
Genel Toplam 45.500

EBT kumunun 1 yillik stok hareketleri incelendiginde, 2.695.700 kg malzeme
girisi saglanmis, 2.650.200 kg tiiketilmis ve dénem sonu itibariyle 45.500 kg toplam
stok degeri tespit edilmistir.

EBT kumu malzemesinin stok hareketleri aylik bazda incelendiginde, Siirekli

Stok Kontrol modeli Sekil 6.2°deki gibi olusmaktadir.
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TOPLAM STOK
A

268.450]

176.000

61.175

Siparig Verildi Siparig Alind1

Siparig Verildi

307.400

) Yeniden Siparis Diizeyi

Siparig Almdi

Ay-01 ‘ Ay-02

Ay-03 " |ZAMAN

Sekil 6.2: EBT Kumu Siirekli Stok Kontrol Modeli

EBT Kumu malzemesinin incelenen donem baslangic stok degeri 268.450

kg’dir. lk ay icerisinde, 212.950 kg malzeme tiiketimi ger¢eklesmis, stok degeri 61.000

kg seviyesinde diistiigiinde 120.500 kg malzeme

siparisi yapilmigtir. Siparisin 3 giin

icerisinde tedarik edilmesi sonrasi toplam stok 176.000 kg degerine yiikselmistir.

Takip eden ay igerisinde, 131.500 kg tiiketim gerceklesmistir. Stok seviyesi

62.500 kg degerine diistiiglinde, 262.750 kg siparis verilmistir. Siparig 5 gilin igerisinde

tearik edilmis, toplam stok degeri 307.400 kg seviyesine ulagmustir.

6.2. Sarf Malzemeler

Tezin amaci ¢ergevesinde X firmasinin 2018 ve 2019 yili tablolarin da etiketleri

bulunan 25 maddenin analizi yapilmistir.
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Tablo 6.3: X Firmasimnin 2018 Yili Sarf Malzemesi

Satir Etiketleri Tiiketim Giris Genel Toplam
ABO001 -830 1.112 282
ABO002 -5.649 6.500 851
ABO003 -1.690 1.880 190
AB004 -4692 6.500 1.808
ABO005 -2.884 3.600 716
ABO006 -300 600 300
ABO007 -953 900 -53
AB008 -2.007 4.000 1.993
ABO009 -1.773 2.800 1.027
ABO010 -1.001 1.000 -1
ABO011 -305 400 95
ABO012 -420 600 180
ABO013 -1.473 1.800 327
AB014 =127 1.200 473
ABO015 -653 944 291
ABO016 =712 1.000 288
ABO017 =770 1.800 1.030
ABO018 -1.322 1.800 478
ABO019 -1.380 1.500 120
AB020 -1.069 900 -169
ABO021 -1.176 1.400 224
AB022 -1.257 1.200 -57
AB023 -220 0 -220
AB024 -681 1.800 1.119
ABO025 -382 400 18

Tablo 6.3’de goriildigi iizere 2018 yilinda 25 kalem malzemenin tiiketimi

34.326 adet, giris 45.636 adet olup genel toplami 11.310 adet olarak belirlenmistir.
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Tablo 6.4: X Firmasimin 2019 Yili Sarf Malzemesi

Satir Etiketleri Tiiketim Giris Genel Toplam
ABO001 -7817 7.600 -217
ABO002 -6.257 7.300 1.043
ABO003 -5.000 5.200 200
AB004 -2.893 3.400 507
ABO005 -3.052 3.300 248
ABO006 -790 2.900 2.110
ABO007 -1.214 2.100 886
ABO008 -1.640 2.035 395
ABO009 -2.199 2.000 -199
ABO010 -1.352 2.600 1.248
ABO011 -2.369 2.600 231
ABO012 -1.574 2.100 526
ABO013 -1.302 1.400 98
AB014 -585 1.200 615
ABO015 -1.200 1.800 600
ABO016 -965 1.000 35
ABO017 -716 1.200 484
ABO018 -784 800 16
ABO019 -601 600 -1
AB020 -1.254 1.000 -254
ABO021 -715 1.000 285
AB022 -918 1.375 457
AB023 -100 1.500 1.400
AB024 -814 1.410 596
ABO025 -743 1.000 257

Tablo 6.4’de goriildigi tizere 2019 yilinda 25 kalem malzemenin tiiketimi

46.854 adet, girig 58.420 adet olup genel toplami 11.566 adet olarak belirlenmistir. Bu

kapsamda 2018 ve 2019 yillarinda toplam olarak 25 kalem malzemenin tiikketimi 81.180

adet, giris 104.056 adet olup genel toplam1 22.876 adet olarak belirlenmistir.
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6.2.1. ABC Analizi

Tablo 6.5: X Firmasi1 Envanterine Gore ABC Analizi

Malzeme Birim Fiyat Miktar Kiim. ABC (EE
Kodu (TL) / (Adet) | EMVanter(TL) | on@6) | smfi O'f;r:e(r&)
ABO001 1.151,00 7.780 8.954.780,00 b 23,07% A
ABO002 1.121,00 6.724 7.537.604,00 b 42,49% A
ABO003 1.171,00 & 5.316 6.225.036,00% | 58,53% A 20%
AB004 1.181,00 3.527 4.165.387,00 b 69,26% A
ABO005 1.352,00 % 2.988 4.039.776,00 % | 79,67% A
ABO006 1.245,00 2.900 3.610.500,00% | 88,97% B
ABO007 175,00 b 2.681 469.175,00 b 90,18% B
ABO008 122,00 b 2.675 326.350,00 b 91,02% B
ABO009 133,00 b 2.337 310.821,00 b 91,82% B 28%
ABO010 199,00 & 2.198 437.402,00 b 92,95% B
ABO11 187,00 & 1.716 320.892,00 b 93,77% B
ABO012 154,00 b 1.696 261.184,00 b 94,44% B
ABO013 140,00 b 1.603 224.420,00 b 95,02% C
ABO014 110,00 b 1.558 171.380,00 b 95,46% C
ABO015 109,00 b 1.426 155.434,00 b 95,86% C
ABO016 107,00 b 1.307 139.849,00 b 96,23% C
ABO017 117,00 b 1.305 152.685,00 b 96,62% C
ABO018 116,00 b 1.220 141.520,00 b 96,98% C
ABO019 180,00 & 1.209 217.620,00 b 97,54% C 52%
ABO020 179,00 & 1.188 212.652,00 b 98,09% C
ABO021 166,00 b 1.170 194.220,00 b 98,59% C
ABO022 125,00 & 1.163 145.375,00 b 98,97% C
ABO023 133,00 b 1.162 154.546,00 b 99,36% C
AB024 144,00 & 1.047 150.768,00 b 99,75% C
ABO025 95,00 b 1.009 95.855,000 | 100,00% C
Toplam 38.815.231,00 b

ABC analizine gore; A grubu stoklar isletmenin toplam envanter degerinin

%79,67’sini, B grubu stoklar %14,78’ini, C grubu stoklar %5,56’sin1 olusturmaktadir.

A grubu malzemeler isletmenin kalem degerinin %20’sini, B grubu malzemeler

%28’ini, C grubu malzemeler %52°sini olusturmaktadir.
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Tablo 6.6: X Firmasinin ABC Analizi

Malzeme Kodu A B C
AB001 23,07%
AB002 19,42%
AB003 16,04%
AB004 10,73%
AB005 10,41%
AB006 9,30%
ABO007 1,21%
AB008 0,84%
AB009 0,80%
AB010 1,13%
ABO11 0,83%
AB012 0,67%
AB013 0,58%
AB014 0,44%
AB015 0,40%
AB016 0,36%
ABO017 0,39%
AB018 0,36%
AB019 0,56%
AB020 0,55%
AB021 0,50%
AB022 0,37%
AB023 0,40%
AB024 0,39%
AB025 0,25%

Genel Toplam 79,67% 14,78% 5,56%

Stoklanan malzemelerin belirtildigi sekilde simiflandirilmasi, gecerli ve mali

acidan uygun stoklarin yonetimini olabilir hale getirir.

A smifi malzemeler: Tiim malzeme kalemlerinin %15-20’sinden olusmaktadir.
Toplam stok degerinin ise %75-80’ine denk gelmektedir. Kritik ve degerli

malzemelerdir. Cok sik kontrol edilmeleri gerekmektedir.

B smifi malzemeler: Tiim malzeme kalemlerinin %25-30’undan olusmaktadir.
Toplam stok degerinin ise %10-15’ine denk gelmektedir. Orta derece degerli

malzemelerdir. Seyrek sekilde kontrol edilmelidir.

C sinifi malzemeler: Tiim malzeme kalemlerinin %50-60’1ndan olugmaktadir.
Toplam stok degerinin ise %5-10’una denk gelmektedir. Diisiik degerli malzemelerdir.
Cok seyrek sekilde kontrol edilmelidir. (https://blog.industryolog.com/malzemeleri-

siniflandiriyoruz-abc-analizi/)
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Tablo 6.7: X Firmasinin ABC Analiz Sonuglar

ABC Say1 Tutar (TL) Say1 (%) Tutar (%)
A Grubu 5 30.922.583 20 79,67

B Grubu 7 5.736.324 28 14,78

C Grubu 13 2.156.324 52 5,56
Toplam 25 38.815.231 100 100

Stok yonetimi olarak degerlendirildiginde, toplam firma giderinin biiyiik kismini

teskil eden A grubu malzemelerin kontrol ve takibine oncelik verilmelidir. Maliyetlere

gore yapilan bu hesaplamalar, birim maliyet degil kiimiilatif maliyetlerdir.

6.2.2. VED Analizi

Tablo 6.8: X Firmasi1 VED Analizi

VED Sinifi Malzeme Kodlar:
V Grubu ABO002 | AB003 | AB0O7 | ABO11 | ABO12 | ABO18 | ABO19
E Grubu ABO001 | AB0O4 | ABOO5 | ABOO6 | ABOO8 | ABOO9 | AB010 | AB013| ABO15
D Grubu ABO014 | AB016 | AB0O17 | AB020 | AB021 | ABO22 | AB023 | AB024| AB025
Tablo 6.9: X Firmas1 VED Analiz Sonugclari
VED Say1 Tutar (TL) Say1 (%) Tutar (%)
V Grubu 7 15.173.031 28 39,09
E Grubu 9 22.224.870 36 10,06
D Grubu 9 1.417.330 36 6,42
Toplam 25 38.815.231 100 100

Tablo 6.9°daki yiizdelik dagilima bakildiginda, V grubunda yer alan hayati
Oonemi olan malzemeler, toplam malzemelerin %28’ini olustururken, toplam harcama
icerisindeki pay1 %39,09°dir. Diger tarafta firma stoklarinda bulunmasi gereken ancak
alternatifi olan E grubu malzemeler, toplam malzemeler igerisinde %36 ile toplam
harcama tutar1 i¢inde %57,26’lik paya sahiptir. D grubu malzemeler ise, toplam
malzemelerin %36’sin1 olustururken toplam harcama igerisinde de %3,65’lik paya

sahiptir.

Isletmeye ait sarf malzemelerin V grubunu olusturan malzemeler, stoksuzluk
durumunda iiretiminin durmasina neden olacak hayati 6neme sahip malzemelerdir. Bu

malzemelerin  icerigine bakildiginda, degisik ebatlarda Ol¢iim  gubuklarim

gorilmektedir. Celik dokiim asamasinda, g¢eligin iiretim silirecinin belli noktalarinda
kullanilan Olgiim c¢ubuklari, istenen kalitede {irtimin yapilmasi i¢in vazgecilmez

malzemelerdir.
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E grubunu olusturan malzemelere incelendiginde, ikame edilebilir degisik
kalitelerdeki makine yedek pargalar1 goriilmektedir. Bu malzemeler, daha diisiik
kalitedeki malzemeler ile ikame edilebilecek, sadece makine ¢alisma siiresini

etkileyecen malzemelerdir. Uretimin durmasi gibi bir konu s6z konusu degildir.

Son olarak D grubu malzemelere bakildiginda, bu malzemelerin standart sarf
malzemeler olan kirtasiye, biliro malzemeleri, yazici tonerler vb. malzemelerden
olustugu goriilmektedir. Bu malzemeler i¢in stok bulundurulmasi tamamen isletmenin

insiyatifindedir.
6.2.3. ABC+VED Matrisi Analizi

ABC+VED Matrisi i¢in kullanilan 6rnek tablo 6.3’dedir.

VED
ABC \" B D
A AV AE AD
B BV BE BD
C CV CE CD

Sekil 6.3: ABC+VED Matris Tablosu
Kaynak: Anonim, (2018)
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Tablo 6.10: X Firmasi1 ABC+VED Matris Analizi

Malzeme Kodu ABC Smifi | VED Sinifi ABC+VED Smnifi
AB002 A \ AV
ABO003 A \ AV
ABO007 B \ BV
ABO011 B \ BV
AB012 B \ BV
ABO018 C \ Cv
AB019 C \ CV
AB001 A E AE
AB004 A E AE
AB005 A E AE
AB006 B E BE
AB008 B E BE
ABO009 B E BE
AB010 B E BE
ABO013 C E CE
ABO015 G E CE
AB014 G D CD
ABO016 C D CD
ABO017 C D CD
ABO020 C D CD
AB021 C D CD
AB022 C D CD
AB023 C D CD
AB024 C D CD
ABO025 C D CD

AV, AD, AE, BV, CV grubuna giren malzemeler, gerek maliyetleri bakimindan,
gerekse firmanin tiretim siirecinin devamu i¢in yiiksek 6neme sahip malzemelerdir. Bu

malzeme stoklari i¢in detayli stok takibi yapilmasi gerekmektedir.

BE, BD, BC grubundaki malzemeler ise, ikame edilebilir ve ikincil 6neme sahip

malzemerdir. Basit stok takip yontemleri ile kontrol edilebilirler.

CD grubu malzemeler i¢in detayl: stok takibi yapilmasina gerek yoktur.
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BOLUM 7. SONUC

EBT Kumu malzemesi i¢in yapilan ¢alisma sonucunda, malzemenin 1 yillik stok
hareketleri incelenmistir. Eldeki veriler dogrultusunda Ekonomik Siparis Miktar1, Yillik
Siparis Sayis1 ve Siparis Araligi hesaplari yapilmistir. Firmanin stok hareketleri ile

bulunan degerler arasinda tutarlilik oldugu tespit edilmistir.

EBT Kumu malzemesi i¢in Yeniden Siparis Verme Diizeyi ve Giivence Stoklar
hesaplar1 yapilmistir. Stirekli Stok Kontrolii tablosu olusturulmustur. Hesaplamalar
sonucunda elde edilen degerler ve hazirlanan tablo, EBT Kumu malzemesi
hareketlerinin yiiksek tonajlarda oldugu goriilmiistiir. Firma stoksuz kalmayacak sekilde
tedarik ve tliretim faaliyetlerini yerine getirmektedir. Buna ragmen, siparis miktarlarinin
bir miktar yiiksek oldugu sdylenebilir. Yapilan hesaplamalara gore daha diisiik
miktalarda ve daha efektif yonetilecek tedarik siireci, firmanin stok maliyetlerinin

azaltilmasina yardimci olabilir.

Secilen 25 adet sarf malzemesi i¢in yapilan uygulama sonucunda asagidaki

sonuglar tespit edilmistir.

ABC analizine goére A grubu malzemeler, segilen malzeme kalemlerinin
%20’sin1 olusturuken, envanter degeri olarak, toplam envanter degerinin %79,67’sini
olusturmaktadir. Bu malzemeler stok maliyetleri bakimindan detayli olarak takip
edilmelidir. Bu malzemeler i¢in olas1 fazla stok durumlari, firmanin finansal yapisini
negatif olarak etkileyecektir. A grubu malzemelerin tiiketimine, iiriin agaci igindeki
yerine ve iiretim planlamasina bagl olarak yapilacak hesaplamalar ile, bu malzemelerin

Malzeme ihtiyag Planlamasi (MIP) sistemleri ile takibi daha uygun olacaktir.

B grubu malzemeler, ikincil sarf malzemelerdir. Secilen malzeme kalemlerinin
%28’1 bu grupta yer alirken, toplam envanter degeri icerisindeki degeri %14,78’dir. Bu
malzemeler igin ¢ok detayli stok takip yontemlerine gerek yoktur. Malzemelerin stok
miktarlart i¢in tedarikgilerle yapilacak pozitif yonlii anlagmalar, finansal olarak firmaya

katkida bulunabilir.

C grubunda yer alan malzemeler ise, se¢ilen malzeme kalemlerinin %52’si gibi

yiiksek miktarint karsilamasina karsin, toplam envanter degeri igerisindeki payi
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%5,56’dir. Bu grupta yer alan malzemeler icin basit stok takibi yOntemleri
uygulanabilir. Tedarikgilerden saglanacak firsat alimlari ile belli bir miktar fazla stok
tutulabilir. Stok harketlerindeki ufak dalgalanmalar, firmay:1 finansal yonde ¢ok

etkilemeyecektir.

VED analizi sonucunda tespit edilen V grubu malzemeler, liretimin devami igin
hayati 6neme sahip, stoksuz kalma maliyetinin yliksek olacagi malzemelerdir. Segilen
malzemeler icerisinde 7 adet bu gruba giren malzeme tespit edilmistir. V grubu
icerisinde, envanter degeri diisiik olan malzemeler de bulunmasina karsin, iiretimin

devamu icin hayati 6neme sahip olduklarindan, detayli stok takibi yapilmalidir.

Lojistik, tedarik zinciri ve stok yonetimi sadece ekonomi agisindan Onemli
degildir. Ayn1 zamanda sosyal diizeni de etkilemektedir. Lojistik, tedarik zinciri ve stok
yonetimi ile ilgili sorunlarin nedenlerinin incelenmesi ve ¢ozlimlerin olusturulmasi

gereklidir.

Son yillarda miisteri sikayetlerinden yola c¢ikarak lojistik sektoriindeki
problemleri mercek altina alan bir ¢calisma Giirce ve Tosun (2017) tarafindan yapilmis
ve Isletme Arastirmalar1 Dergisinde yaymnlanmistir. Calismada sikayet var sitesindeki

miisteri sikayetleri degerlendirilmis ancak sadece 2017 yilinin mart ay1 baz alinmistir.

Biiyiikyildinnm (2015), sitesinde bizzat kendisinin ve yakin cevresinin kargo

firmalariyla yasadig1 sorunlar1 Kasim 2015 tarihinde yaymlamastir.

Altuntug (2009) tarafindan yapilan calismada; tedarik zinciri yonetim modelinin
temellerinin dayandi yeteneklerden yola ¢ikarak, Cappelli tarafindan yetenek yonetim
modeli ortaya koyuldugu agiklanmaktadir. Bu gelistirilen modelin dayandigi temeller
g6z Oniine alindiginda tedarik =zinciri yonetim modellerinin yetenek modelleri

gelistirmede etkin rol aldig1 gortilmektedir.

Uniivar (2009) tarafindan yapilan ¢alismada; tedarik zinciri y&netim
uygulamalarinin, orgiitsel yap1 iizerindeki etkisi iizerine yapilan ¢alisma sonucunda,
tedarik zinciri uygulamalarinin, 6rgiit yetenekleri tizerinde etkisi oldugu goriilmektedir.

Bu durum aragtirmamiz kapsaminda tedarik zinciri modelleri arasinda yer alan, veriye
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dayali tedarik zinciri modelinin, tedarik zinciri yetenekleri iizerindeki etkisini

destekleyici niteliktedir.

Ercis ve Can (2013) tarafindan yapilan g¢alismada, basarili tedarik zinciri
yonetimi i¢in bilgilerin, tedarik zinciri i¢inde seffaf, dogru ve hizli bir sekilde tiim
tedarik zinciri liyeleri arasinda paylasilabilir nitelikte olmasi gerektigini, boylece tedarik
zinciri igbirliginin olusabilecegini agiklamaktadir. Bu ¢ikarim tedarik zinciri
yonetiminin tedarik zinciri yetenekleri i¢inde yer alan bilgi aligveris yetenegi {izerinde

etkisi oldugunu desteklemektedir.

Aydm ve Kdseoglu (2016) tarafindan yapilan calismada; ticlincii parti lojistik
hizmet saglayicilarinin se¢ciminde bilgi teknoloji kullanim1 ve bilgi transfer hiz1 yiiksek
olanlarin secilmesinin isletmelere tedarik zinciri yetenegi kazandiracagini ileri
stirmektedir. Bu cikarim isletmelerin basarili tedarik zinciri yonetim uygulamalarinin
isletmelerin bilgi aligveris yetenegini artirabilecekleri yoniinde fayda saglayacagini

desteklemektedir.

Bagkol (2012) tarafindan yapilan ¢alismada; bilgi teknoloji kullanimi ile bilgi
aliveris hiz1 ve kalitesinin artabilecegi ve bunun tedarik zinciri yonetimi {izerinde etkisi
olacagini ayn1 zamanda basaril1 tedarik zinciri yonetimi ile de bilgi aliveris yeteneginin

artirilabilecegini 6ne siirmektedir.

Fawcett vd. (2011) tarafindan yapilan ¢alismada; tedarik zinciri uygulamalarinda
bilgi teknolojilerinin kullanimi ile tedarik zinciri arasindaki iligki arastirilmaktadir.
Yapilan arastirmada bilgi teknoloji kullaniminin tedarik zinciri yonetimi iizerinde etkisi
oldugu, bu da tedarik zincirinin bilgi aliveris yetenegi lizerinde anlamli bir etki yarattig
cikariminmi desteklemektedir. Literatiirdeki bu caligmalar dikkate alindiginda tedarik
zinciri yonetimi ile bilgi aliveris yetenegi arasinda anlamli bir ilisgki oldugunu
desteklemektedir. Bu durum arastirma kapsaminda elde ettigimiz veriye dayali tedarik

zinciri yonetiminin, bilgi aliveris yetenegi tizerindeki anlamli etkisini desteklemektedir.

Bakan ve Sekkeli (2015) tarafindan yapilan ¢alismada tedarik =zinciri
koordinasyon faaliyetleri kapsamina giren lojistik koordinasyon faaliyetlerinin,

isletmelerin lojistik koordinasyon yetenekleri {izerinde anlamli bir etkisi olup olmadig1
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incelenmigstir. Yapilan arastirmada, lojistik firmalarmin arastirma 6rneklem alanini
olusturdugu, arastirma sonucunda da lojistik firmalariin lojistik koordinasyon

yeteneginin lojistik performans iizerinde anlamli bir etkisi oldugu goriilmektedir.

Simatupang vd. (2002) tarafindan yapilan ¢alismada; koordinasyon bilesenleri
olarak lojistik senkronizasyon, bilgi paylasimi, tesvik uyumu ve toplu 6grenme seklinde
aciklanmaktadir. Bu bilesenler arasindan bilgi paylagimi koordinasyonun tedarik zinciri
etkinligini artirdig1 ifade edilmektedir. Bu ¢ikarim basarili tedarik zinciri yonetimi
uygulamalar1 ile koordinasyon yetenegi arasinda karsilikli bir iligki oldugunu

desteklemektedir.

Soosay vd. (2008: 160-169) tarafindan yapilan calismada; tedarik zinciri
ishirliginin yenilik yetenekleri iizerindeki etkisi vurgulanmaktadir. Tedarik zinciri
ishirligi tedarik zincirinin koordinasyon yetenegini ifade etmektedir. Boylece tedarik
zinciri yonetiminin koordinasyon yetenegini etkiledigi ve koordinasyon yeteneginin de

inovasyon yeteneklerini gelistirdigi agiklanabilmektedir.

Kanda ve Desmukh (2008) tedarik zinciri koordinasyonu {izerine yaptigir ampirik
calismada; tedarik zinciri yonetimi basarisi ile tedarik zinciri koordinasyonu arasinda
anlaml bir iliski oldugu, basarili tedarik zincirleri i¢in tedarik zinciri koordinasyon
yeteneginin 6nemli oldugunu agiklamaktadir. Literatiirdeki bu calismalar dikkate
alindiginda, tedarik zinciri yonetimi ile koordinasyon yetenegi arasinda anlamli bir iligki
oldugunu desteklemektedir. Bu durum arastirma kapsaminda elde etti§imiz veriye
dayali tedarik zinciri yonetiminin, koordinasyon yetenegi iizerindeki anlamli etkisini

desteklemektedir.

Huo (2012) tarafindan yapilan ¢alisma tedarik zinciri entegrasyonun, firma
performansini artirdigi ve aym zamanda da isletmelerin tedarik zinciri performansi
tizerinde anlamli bir etkisi oldugu goriilmektedir. Bu durum basarili tedarik zinciri

yonetimi ile etkinlik entegrasyonu arasindaki iliskiyi desteklemektedir.

Wook Kim (2006) tarafindan yapilan ¢alismada tedarik zinciri entegrasyonunun

hem rekabet hem de tedarik zincirinin operasyonel yetenegi iizerinde anlamli bir etkisi
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oldugu goriilmektedir. Elde edilen bu bulgular tedarik zinciri yonetimi ile etkinlik

entegrasyon yetenegi arasinda anlamli bir iligki oldugunu desteklemektedir.

Armistead ve Mapes (1993) tarafindan yapilan c¢alismada; tedarik zinciri
entegrasyon yeteneginin firma performans: {izerinde anlamli bir etkisi oldugu
aciklanmaktadir. Firma performansi ile tedarik zinciri yonetimi arasindaki anlamli iligki
olmas1 ve tedarik zinciri entegrasyonu ile anlamli iliski olmasi, beraberinde etkinlik
entegrasyon yetenegi ile tedarik zinciri yonetimi arasinda anlamli bir iligki oldugunu

desteklemektedir.

Flynn vd. (2009) tarafindan yapilan ¢alismada da tedarik zinciri entegrasyonun,
performans iizerinde etkisi oldugu goriilmektir. Literatiirdeki bu g¢alismalar dikkate
alindiginda tedarik zinciri yonetimi ile etkinlik entegrasyonu yetenegi arasinda anlamli
bir iliski oldugunu desteklemektedir. Bu durum arastirma kapsaminda elde ettigimiz
veriye dayali tedarik zinciri yonetiminin, etkinlik entegrasyonu yetenegi iizerindeki

anlamli etkisini desteklemektedir.

Morash vd. (2002) tarafindan yapilan c¢alismada; tedarik zincirinin miisteri
ihtiyaglarina karst duyarliliginin firma performansi ve tedarik zinciri performansi
tizerinde anlamli bir etkisi oldugunu ifade etmektedir. Bu durum tedarik zinciri
duyarliligi ile tedarik zinciri yonetimi arasinda karsilikli bir iliski oldugunu

desteklemektedir.

Zhao vd. (2001) tarafindan yapilan calismada; tedarik zincirlerinin cevap
verebilirlik seviyesinin, firmalarin finansal ve miisteri memnuniyeti performansi
tizerinde anlamli bir etkisi oldugunu aciklamaktadir. Bu durum tedarik zinciri duyarliligi
ile firma performansi ve tedarik zinciri performansi arasinda anlaml bir iligki oldugunu

desteklemektedir.

Acar (2015) tarafindan yapilan ¢alismada; cevap verebilirlik yetenegini lojistik
yetenekler arasinda degerlendirerek, isletme performansi iizerinde pozitif yonde anlamli
bir etkisi oldugunu agiklamaktadir. Boylece lojistik yeteneklerinin tedarik zinciri

yetenekleri kapsaminda yer almasindan yola cikarak tedarik zinciri yetenekleri ile
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tedarik zinciri duyarlilig1 arasinda anlamli bir iligki olmast durumunu desteklemektedir.
Literatiirdeki bu calismalar dikkate alindiginda tedarik zinciri yonetimi ile tedarik

zinciri duyarlilik yetenegi arasinda anlamli bir iliski oldugunu desteklemektedir.
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