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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmugtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet Gizerinden ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 523E00384

ALAN Endustriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Is Organizasyonlari

MODULUN TANIMI

Is organizasyonlarim anlatan 6gretim materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

YETERLIK Endustriyel yonetimicin gizelgeler olusturmak.
Genel Amag: Gerekli ortam saglandiginda bilgisayar
kullanarak is organizasyonu igin gerekli cizelge ve
dokumanlar1 hazirlayabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaglar

1. Kontrol sayfasini hatasiz ve diizgiin olarak
hazirlayabileceksiniz.
2. CGalisma planini hatasiz olarak yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Bilgisayar laboratuvari, isletme, kitlphane, bilgi
teknolojisi ortami, grupla galisabileceginiz tim ortamlar.

DONANIMLARI Donanim: Ofis programlar
OLCME VE Her faaliyetin sonunda 6l¢gme sorulari ile 6grenme diizeyinizi
DEGERL ENDIRME Olceceksiniz. Arastirmalarla, grup ¢calismalar: ve bireysel

calismalarla dgretmen rehberliginde 6lgme ve degerlendirmeyi
gerceklestirebileceksiniz.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolgji ve bilginin hizla yenilendigi diinyamizda, blyik kictk tim isletmelerde is
organizasyonlar: vazgecilmez unsur haline gelmistir. Bilginin hizl1 bir sekilde islenmes ve
kontrol{i agisindan organizasyon semalar: bir gereklilik halini almistir. Is organizasyonunda
basari, calisanlarin ¢alismalarinda verimli olmalarina baglidir.

Endustriyel yonetim nedir, diye distndigimizde oncelikle sunu sdyleyebiliriz;
malzeme ve parayr en verimli bir sekilde kullanabilmek icin Oretimin kontrol atinda
tutulmast islemidir.

Bir mamul tasarlarken sadece kendi Ulkenizdeki standartlara uygun olarak degil, tim
dinyamin belirlemis oldugu standartlara uygun secim yaparsaniz, sizi basariya ulastiracak
yoldan ayrilmamis olursunuz.

Endustriyel yonetim programimin amaci, sanayi kuruluslart ve fabrikalarda Uretim
asamalarimin degisik bolimlerinde is organizasyonu ve iscgileri yonlendirecek ara eleman:
yetistirmektir.

Organizasyon agisindan bitiinlesme, prosesler arasinda daha siki bir koordinasyon
yapist kurarak isletme fonksiyonlarim bir araya getiren ve bilgi araclarinin etkin kullanimin
saglayan bir kavramdir. Bu sadece bir parcanin degil, satin aimadan stok kontrolline, talep
tahminlerinden, muhasebe kayitlarini olusturmaya kadar tim isletme fonksiyonlar1 arasinda
elektronik bir bag kurulmasi anlamindadir. Temel hedef, tiim kullamcilarin ulagabilecegi tim
isletme sireclerinin ve karar slreglerinin Uzerinde bulundugu bir veri taban
olusturabilmektir

Eger organizasyon birbirinden bagimsiz ve kendi stratgjileri ile performans olc¢itleri
olan fonksiyonlar olmaktan Oteye gidemiyorsa entegrasyondan stz etmek mimkin
olmayacaktir.

Bu modl ile endUstriyel yonetimin bir parcast kabul edilen is organizasyonlarin ve
temel prensiplerini kavramis olacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi—1

( AMAC )

Kontrol sayfasini hatasiz ve diizgiin olarak hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Endustriyel yonetim hakkinda yakinlarimzda bulunan fabrika, isletme ve
benzeri yerleri ziyaret ederek kisa bir 6n arastirma yapiniz. Dokiiman ve benzeri
evraklardan edininiz.

1. ENDUSTRIYEL YONETIMIN TANIMI VE

YAPIS|
1.1. Uretimin Genel Yapisi

Uretimin anlamini kavrayabilmek icin asagida yazilan 7 maddeden olusan elemanlarin
vazgegilmezligini belirtmek gerekmektedir. Ik 5 madde (retimin temel asamasinda gerekli
olan nitelikler, diger iki madde ise Uretimin pazarlanmasi ve devamliliginm saglamada gerekli
yonetimi ol usturmaktadir. Oncelikle ilk 5 madde kullanilir. Bazi zamanlarda diger iki madde
de eklenir:

MAN (INSAN GUCU)
MATERIAL (MALZEME)
MACHINE (MAKINE)
METHOD (METOT)

MONEY (PARA)

MARKET (PAZAR)
MANAGEMENT (Y ONETIM)

VVVYVYVYVYVYVY

Bu yedi maddenin bir araya gelmesi ile Uretimden sz edilebilir. Burada 6nemli olan;
insan giictiniin, malzemenin ve paranin nasil en etkili ve verimli kullamlacagicir. Uretim
y6netiminde bu gok gereklidir (Sekil 1.1).




METHOD (METOT)
MONEY (PARA)
MANAGEMENT
(YONETIM)
MARKET (PAZAR)

MAN(INSANGUCU)
MATERIAL (MALZEME)
MACHINE(MAKINE)

Sekil 1.1: Uretimin genel yapisi

1.1.1. Pazar Arastirmas ve Ur(in Planm

Firmalar, Uretilecek Urline karar verirken insanlarin ihtiyaci olan mallari géz éniinde
bulundurarak pazar arastirmasi yapar. Bu pazar arastirmasinda, diger firmalarin Urettigi
drinun kalites ve fiyatt arastinlir. TUketicilerin ihtiyaglarimn yogunlasmasi ile pazar
arastirmasimin 6nemi artar. Hangi Urlnun Uretilecegine karar verildikten sonra, meydana
getirilen Urunlin kalites ve fiyati; diger firmalarin Urdnleri ile karsilastirilacag: icin mutlaka
Urdnuin Uretilmeye baslamadan dnce ¢ok detayli bir plan yapilmasi zorunlulugunu getirir.

1.1.2. Arastirma — Gelistirme - Dizayn

Yeni bir arabanin tasarimmu gergeklestirilirken, arastirma ve gelistirme bolimlerinin
calismalari goz onune alinir. Yapilan planda sirls kalitesi, arabamin iyi yol tutmasi, yakit
verimliligi, arabanin glivenligi ve gevre faktorleri distnuldr. Dizayn bolimi ise arastirma ve
gelistirme boliminin ve misteri isteklerinin dislncelerini gbz 6ninde bulundururarak
dizayn: gergeklestirir. Birgok bolimun birlikte calismalar: ile en mikemmel araba meydana
gelebilir.

1.1.3. Uretim Plam

Hangi Urline, nerede, ne zaman talep olacagim tahmin ederek ne kadar Urlinin ne
zamana kadar Uretilecegine karar verilip kalitesinin nasil olacagi, maliyetinin ne olacagi,
nasil teslim edilecegi distnilerek yapilan plana tretim plam denir.

1.1.4. Uretim ve Uretimin Asamalar:

Araba dizayn ve Uretim planlarina dayanarak Uretilir. Bu esnada tim kontroller yapilir
ve belirlenen hedef zaman ve kalite de ortaya gikar.



1.2 Uretimin Y 6netimi

1.2.1. Uretimin Y onetimi Ne Demektir

Uretim yonetimi asagida belirtilen ana faktorlerden olusan dongti ile olusur.

~ ACTION
(URETIM KAYDI)

CHECK
(KONTROL)

bo
(URETIM)

GELISIM

»
»

Sekil 1.2: PDCA déngusii

Uretim Y 6netimi Dongisii

PLAN
DO (URETIM)

CHECK (KONTOL)
ACTION (URETIM KAYDI)

(Uretim plan, Gretim kayit yonetimi vs.)
(Uretimin asamalar)

(Son kontrol, stok durumunun kontrol i vs.)
(Envanter dizenlenmesi, stok durumlari vs.)

Y ukarida belirtilen Uretim yonetimi dongusiine kisaca PDCA (Plan,Do,Check,Action)

diyecegiz.

Fabrika, PDCA dongusini kullanarak kontrol seviyesini daha Ust seviyelere
cikarabilir. Boylelikle belirlenen kalite seviyesine ulasilabilir. Uretimin belirlenen tarihte
yapiimas: sarttir. Daha 6nceden belirlenen bu tarih, bir seri plan ile kararlastirilir. Bu sinirlt
zaman iginde, Uretimde daha Once bdlirttigimiz insan giict, malzeme, makine, metot ve para
faktorleri, temel faktorler olarak kabul edilir. Eger bu dongu ve faktorler gbzoniinde
tutulmazsa asagidaki sonuclara ulasilir. Calisanlar istedigi sekilde serbestge Uretim yapar.
Fabrika stoklarini kontrol etmedigi icin cok fazla ya da gok eksik Uretim yapar. Uretim
zamaninda gerceklesmez. Stoklar birikir ve yer sikintilart baslar. ilk Uretim asamasi
yapilmadig: icin sonraki Uretim asamalarina gegilemez (Sekil1.2).



CGalisanlarin Uretimlerinde bircok farklilik olusur. Kimi ¢ok fazla calisirken kimi daha
az caligacaktir. Bu tUr problemlerin gergeklestigi bir fabrikada Uretim pek tabii ki kisa siirede
gerceklesemez. Tablol.1’ de planlama ve Uretim arasindaki iliski anlatilmaktadir.

Islem Amag

Yeni Urin gelistirme,
Uretim seklinin
belirlenmesi ,Urlin
dizayni.

Teme Plan Uriin Kontrol i

Uretim plan islemleri ,
Uretim Kontrol i miktar, ulasim tarihi,
maliyet.

Birincil Uretim Asamalarinin Ekonomik ¢alisma
Oretim Kontrol Kontrol ak{smlr? planlanmas.
Kontroltntin il 5 ve
Igenig Kalite Kontrol tatminini karsilayacak
kaliteyi yakalamak.
Maliyet kontrolQ,
maliyet de kér ve
musterinin kabul edecegi
oranin saglamasi.

Ham madde ve yan

Maliyet Kontrol

ikincil Malzeme ve Takim drunlerin temini ,
Kontrol Y Onetimi makinelerin ve takimin
durumlari.

Is glivenligine dair plan
calismalari, galisanin
Guvenlik ve Cevre KontrolU | sagligim korunmast,
cevrekirliligine karsi
Onlemler.

Tablol.1: Uretim kontrolinin igerigi
1.2.2. Uruin Planlanmasi
Uriin; Griin plam ve Griin dizaymndan meydana gelir. Uriin planinda, ne tir bir Grinin

Uretilecegine karar verilir. MUsterinin isteklerini yansitan pazar arastirmast sonucu Urdnin
ozellikleri belirlenir ve dizayn yapilir (Tablo 1.2).



ISLEM AMAC
. . Sekil, mekanizma ve malzeme 6zelliklerinin kararlarimin
Islevsel Dizayn . :
belirlenmesi.
Uretim Dizaym Uretimin en ekonomik sartlarda gerceklestirilmesi.
EndUstriyel Uriindeki; satin alinabilme sansinin arttirilmasi, renginin ne olacagi,
Dizayn sekli ve musteride birakacag: etki.

Tablol.2: islem ve amacini belirten tiretim kontrolii semasi

Yeni Urtin gelistirirken insan glicline ve genis zamana ihtiya¢ duyariz. Gelistirme
asamasinda zamam mimkin olan dizeyde azaltmak amaci ile bilgisayarlardan c¢okca
faydalaninz. Gelismis Ulkelerde, diger firmalarin gorls ve isteklerini saptayarak bir rapor
dizenleyen ayri bir mihendidik dali vardir ki 6zel misterilerin isteklerinin agikca
belirlendigi ve Ureticiye (iriin dizaymnda bire bir fayda saglayan bir birimdir. Uriin dizayn;
islevsel dizayn, Uretim dizaynm ve endustriyel dizaymn birlemesinden olusur. Amag, misteri
talebine en yiksek oranda cevap verebilecek dizeyde calismaktir. Bu U¢ dizayn seklinin
birlesimi ile maksimum kalite ve minimum maliyet olgusunu tasiyan bir Gretim plam
gerceklesir.

1.2.3. Uretimin Planlanmasi

1.2.3.1. Uretimin Plaminin Ana Hatlari

Bir 0rtin planinin temeli; ne kadar Uriindin, zamanin belli araliklarinda ne kadar imal
edileceginin planlanmasidir. Bu, Uretim aktivitelerinin baslangic noktasi olacak ve ondan
sonra en temel ve 6nemli plan olacaktir. Uretim plani yapildiginda, tretimin yontemleri
saptanirken, Urdn olusturulurken, bazi parcalart almak ya da yapmak en biyik ve dnemli
kararlardan biridir. Almak ya da yapmak karar1, ayr1 bir boltimin inceleme alarindadir ki bu;
diger Ureticilerin sattiklart malzemeleri saglama, kalite, fiyat gibi birgok etkenler gtz 6niinde
bulundurularak saglanir.

1.2.3.2. Uretim Seklinin Siniflandiriimas:

Uretim plan igin Gretime en uygun Gretim oramm segmek gerekir.
> Uriin Siparis Sekline Gore Simflandirma

o Siparis(istek) Sekli (muUsterilerin istekleri ya da siparislerine gore tretim
sekli belirlenir 6rnegin biyik endistriyel makinelerin tretimi.)

) Depo Etmek (Uretici, Griiniin ne kadar satilabilecegini tahmin eder ve
buna gore Urtin planlanir ve sekillenir 6rnegin araba, TV vs.)

> Uretim hacmine ve Cesitliligine Gore Siniflandirma

) Cok cesitli Urtinler fakat Uretilecek Urtinlerin sayisi az.
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>

Az cesitli Urinler fakat Uretilecek Urinlerin sayisi gok (kicuk capli seri
Uretim).

Orta dereceli sekil ve Uretim miktar1 (birinci ve ikinci maddelerdeki
Ozelliklerin orta seviyesinde).

Degisken sekil ve Uretim miktar1 (iki durumunda sabit olmadigi,
degiskenlik gosterdigi durum).

Uretim Sistemine Goére Simiflandirma

Bireysel Uretim (her bir asamamn digerlerinden bagimsiz olarak
yapilmasi).

Seri Uretim (coklu 6zdes pargalarin seri olarak Uretilmesi sekli).

Surekli Gretim (uzun bir sure boyunca seri olarak Uriin elde edilmesi).
Process —asamali- Uretim (Urin meydana gelirken kimyasal, fiziksel
asamalardan gegerek tum birimlerin art arda Uriine meydana getirdikleri
sistem).

Uretim Sekillerinin Birlesimi:

Verimli bir Uretim yapilabilmesi icin bazi turlerin birlikte calismas: gerekir (Tablo

1.3).

Siparis

Depolama

— | Az miktarda Uretim T Bireysel Uretim

Orta Dereceli Sekil ve Uretim Miktar: \gok sayida dretim
Grupsal Uretim

Seri Uiretim Biirekli seri tretim
(Uretim hat1 )

Tablo1.3: Uriinin meydana gelme asamasindaki durumlar

1.2.3.3. Uretimin Plamnin Akis Durumu

Uretim Plammin temeli, miisterinin isteklerinin yer aldig1 ilk asamachr. Planlanma
sirasinda asagidaki asamalar takip edilir.



Urin
Dizaynm

q Malzemenin n Uretim n Montaj n Nakletme
Temini Asamalari

Sekil 1.3: Siparisli Uretim akist

Bu islemlerin olusabilmesi icin asagidaki asamalarin da olmas gerekir.

>

YV VV 'V

Process(asamal1) kontrol ( Grindn islem asamalarinin tayini ve Griiniin fabrika
icindeki Uretim akis1 ve isgi-makine sayilarinin diizenin planlanmasi).

Personel plam ( her bir iscinin ayri ayri ne yapacagim her bir proses igin
belirlenmesi).

Y atirim plan ( gerekli makine ve ekipmanin tespit edilebilmesi).

Malzeme plam ( satin alinacak hammadde ve malzemeler igin stok durumunun
kontrol ).

Paranin planlanmasi (finansman) ( giderlerin karsilanacagi kaynak paranmin
tespiti).

Sekil 1.3'teki akis plam ilk kez Uretilecek olan Urline ait plandir.Eger Urliin dnceden
Uretilmis bir Griin ise Urin dizayn asamasini atlayabilirsiniz.

1.2.4. Proses (Asamali) Kontrol

Asamal1 kontrol tin basamaklar: asagidaki gibidir.

1.2.4.1. Uretim Plamnin Ana Hatlari

Uriiniin olusumu; dretim plani, Uretilme yontemi ve Gretim asamasinin tamamlanmasi
ile olur. Baska bir deyisle pazara sunulma zamani, ne kadar miktarda Uretilecegi ve Uretim
tamamlandiktan sonra Urtiniin nasil dagitilacagimn belirlenmesidir.

Proses gelistirilmesi igin asagidakilere dikkat edilmelidir:

>
>

>

Tedlim tarihine kadar, kalite ve Uriin miktarina gore ve islemlere karar vermek,
Calisan makine ve malzemenin diizenlenerek ne is yapilacagim saptayip bunu
calisana bildirmek yada vermek,

Proses kontrolunin yapilma sikligi ve Uretimin belirlenen zamanda yapilip
yapilmadigi incelemek.

1.2.4.2. Proses Plan

Asamal1 Uretim olan proses in iceriginde, Urinin meydana gelmesi igin gereken
asamalarin ayr1 ayr planlanmasi vardir:



> Rutin Planlama

Rutin plan; ayrintili bir sekilde Uretimin asamalarini, metot, makine, takim, malzeme
ve Uretimin nerede yapilacag: gibi kararlar: igerir. Strekli belirli formatta yapilir.

> Is Yikinun Belirlenmesi

Calisma seviyesinin belirlenmesinde kullanilan birimler su sekildedir:

Casanigin:

B: Is miktarinin birimi (1 calisanin, 1 saatte yaptigi is)

Makineigin:

M: makinenin 1 saat calismasi ( otomatik makineler gz dniinde tutularak)

K: Makine ve ¢alisanin birlikte ¢alisma oram saptanarak ¢alisma kapasites belirlenir.

L: 1 gin icin Uretim plamnin standart zamanla carpilarak, c¢alisana verilmesine
CALISMA SAATI YUKLEMESI (loading) denir.Calisma saati yiklemesinden, calisma
saati kapasites gikartilirsa ulasilabilecek kapasite bulunur. KN = L-K

Bu ulasilan kapasite, pozitif ¢ikar ise planlanan kisi ve makine sayisi yeterlidir.
Y uklemenin ayarlanmasi, ¢alisma saati kapasites ile yuklenen ¢alisma saatinin farkinin sifir
olmasi mantigina dayanir. Ulasilabilir kapasitenin diizenlenmesi ve verimin belirlenmesinde

calisma zamam yuklenmes mantigr Tablo 1.4'te verilmistir. Olgulen degerler ulasilabilir
kapasitenin dengesini kolaylikla verir.

200 sadtten az
calisabilme

100 saat igin belirlenen
calisma

100 saat igin belirlenen
calisma

(100-300=-200)

(380-280=100)

(300-200=100)

Y apabilme (380)

Y Ukleme (300) Y apabilme (300)
Y Uklenen (280)
Y uklenen (200)
Y apabilme (100)
Makine 1 Makine Makine

Tablo 1.4: Calisamin bir saat calisma kapasitesi ve yiklenmis calisma

10




Not: Calisan ve yuklenen isi incelerken su sekilde dustinmelisiniz; 6rnegin sekle gore
1 inci makinede kisinin ¢alisma kapasites 100 birim iken, ona yuklenen 300 birim is.Y ani
yetersizis gucil!

1.2.4.3. Programlama

Rutin plana dayanarak gunltk calisma derecesini belirten ¢alisma program yapilir. Bu
da Urtnun belirlenen tarihte Uretilebilmesinde temel basamaktir. Bunun yamnda sonuca
ulasabilmede calisan ve ekipmanin kapasitesi, ham madde ve yar1 mamullerin elde olmasi
gibi temel gereksinimler giderilmis olmasi gerekir. Ozellikle bu yiizden iretimin baslama
tarihi ve bitirilme tarihinin saptanmasi ¢ok ©Onemlidir. Programlarin olusturulmasinda;
Uretimin sekli, Urtin, makine ve ¢alisan faktorleri programa direkt etkilidir.

Uretim plam olusturulurken stoktaki Griinler, yari mamul Griinlerin durumu ve
gereksiz Uretim durumlarint igeren bilgiler ya da raporlar gbz onunde tutulur. Tablo 1.5'de
kot bir Oretim plant verilmistir. Tim Oretim asamalarina aym anda baslanmasi halinde
Onceden yapilmasi gereken isleri bekleyen bazi Uretim asamalarimin tamamlanmamasindan
dolay1 istenilen zamanda Uriin teslimi olamaz.

Tablo 1.6 ise iyi bir plan oOrnegidir. Iyi yapilmis bir plan sayesinde retim
asamalarinda bekleme olmaz. Cunkil beklenen parcalarin yapimina daha énceden baslanmis
ve gereksiz beklemeler olmamistir. Bu sayede Uriin belirtilen ginde bitmis ve pazara
sunulmustur.

Bolumler

80 70 60 50 40 30 20 10 0
Toplam
Montgj

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Gunler (Tatiller harig)
Not |0 Parca iiretim periyodu
Montaj periyodu
Bekleme periyodu

Tablo 1.5: K6tu programlama
11



Bolumler

80 70

60 50 40 30 20 10 0

A

B

Toplam
Montgj

20 30 40 50 60 70 80

Note) - Parca Uretim periyodu

Gunler (Tatiller haric)

Montg] periyodu

Bekleme periyodu

Tablo 1.6: iyi programlama

1.2.4.4. Uretimin Ger geklesmesi ve Kontrolii

>  Uretimin Gerceklesmesi

Uretimde rutin planlamalar yapilmasiyla uzun vadeli planlar meydana gelir.
Tablol.7' da gssitli bilgilerin oldugu rutin plan kartlar: veigerikleri verilmistir.

Bilgilendirme Kartlar1 | igerik
. Ois icin gerekli agiklamalar ve gerekli zaman, temel islemlerin
s Kartlan acikca belirtilmes.
Malzemenin, gerekli parcalarin ya da takimlarin c¢alisma
Ulagtirma aanina ulastiriimasi.
. Uriin yadayart mamullerin o andaki durumlarinin kaydedilerek
Takip Kartlan rapor haline getirilmesi.
Rutin Kart O birimdeki yapilmasi gereken Uretim, ulastirma, bitirilmes
gerek zaman vs. gibi tim 6zelliklerin belirtildigi kart.

Tablol.7: Cesitli bilgilerin bulundugu Uretim kartlari
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. Uriinii Olusturabilmek icin Hazirliklar

Ham madde, yar1 mamul malzemeler, ekipman, cizimler vs. gibi hazirliklarin 6nceden
tamamlanmis olmasi gerekmektedir.

. Uriine Ozgti islemler

Her calisamin yapmas: gereken Uretim miktart goz oniinde bulundurularak is plan
saptamir. Kiglk kapasiteli, seri Uretimli fakat kisa zamanli tedim tarihine sahip bir Griin
uretilirken, direkt calisana sorumluluk verme gibi. Merkez Uretim kontrolUnin yapildig:
bilgisayar odasi ile diger birimler sirekli iletisim halinde olmalilar.

> Uretimin Kontroli

Uretim belirlenen plan ve kararlarla baslams ve devam ederken, yine lretim
esnasinda kontrollerin yapilmas: gerekmektedir. Planlanan asamalarda sorunlarin ¢itkmasi
yiksek olasiliktir. Bu kontrol sekline URETIM KONTROLU diyoruz. Tablo 1.8 de Uretim
kontrol (inde ana hatlar verilmistir.

Kontrol Cesidi Icerigi

Uretim gergeklesirken; Uretim oncesi yapilan plan ile
Uretim sonrast varlan sonucun Karsilastinlmas:  ve
karsilastirilma raporunun degerlendirmeye alinmasi. Buna
karsilastiriimal kontrol denir.

Karsilastirilmali1 Kontrol

Uriiniin meydana gelmesi icin gerekli olan ihtiyag, temel
seviyede tutularak gereksiz insan gici ve mazeme
stokundan kurtarilmasi icin gerceklestirilen kontrol seklidir.

Kullanlabilen Kapasite
Kontrol (i

Uriin icin yan Griinlerin temin edilmesi ve kontrolii, ham
madde durumu gibi kontrol seklidir. Bu kontrollerde
arastirmalar yapilip eger aksaklik var ise en kisa zamanda
¢Ozim yoluna gidilir.

Malzeme Kontrol U

TUm kontrol ve arastirma sonuclarinda yapilan raporlarin
toplanarak biriktirilmesi ve sonraki Uretimlerde etkili bir
dretim verimi artirmada anahtar olmasi igin belgelerin
derlenmesi kontrol .

Belgelendirme

Tablo 1.8: Uretim kontroliinde ana hatlar

1.2.5. Maliyet Kontroli

1.2.5.1. Maliyetin Olusumu

Maliyet, Urinin olusma asamasindaki ve satis asamasindaki tim giderleri icerir. Etkili
girisim aktiviteleri gelistirmek ve disik maliyeti saglayabilmek icin maliyet kontrol birimi
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olusturulmustur. Ornek olarak Sekil 1.4'da maliyet kontrol birimi tarafindan, maliyetin
Uzerine, uygun kar eklenerek, toplam Uriin satis fiyati olusturulmustur.

(Di rekt Malzeme  (Mazeme yada uriinun baz
( Malzeme Maliyeti parcalar: vs.)
Maliyeti ¢
Endirekt MM (Tukenen takimlar yakit vs.)
\
( Direktig glici  (Calisana verilen temel maag
Is Gucu maliyeti maliyeti)
Uretim Maliyeti < Maliyeti J
] i (Calisana verilen endirekt
Endirekt II.M maliyet)
Dizayn masrafi, deneysel
Direkt calismalarin masraf1,
Masraf tageronla calismalardan
Toplam \ Masraflar dogan masraf, patent igin
¢ Maliyet < < telif hekki masraf1.)

) (Sosya sigorta masrafi,

ﬂg‘? ulasim masrafi, aginma
\ masraf1 ve diger masraflar.)

Uriin Fiyati <
\ Satis Maliyeti  Genel reklam
masraflari.
\ Kar

Sekil 1.4: Uriin fiyat: olusumu
> Muhasebe M aliyeti

Uriiniin satisa sunulmasi asamasinda birgok prosedir varcir. Bunlara muhasebe
giderleri diyebiliriz. Uriiniin toplam maliyeti hesaplamasinda Gretim maliyeti en biyiik pay:
alir. Uretim maliyetini dustrerek, Uriin maliyetini diistirebilmek her firmamn amacichr. Uriin
maliyeti bircok zaman, daha plan asamasinda iken saptamir. Bu saptamada muhasebe
giderleri de maliyete katilir. Muhasebe giderlerinin belli basli ¢esitlerine 6rnek olarak:

>  Uriin Siparis Maliyet M uhasebesi

. Tek Bir Uriin Bazinda Uretim Maliyetini Saptama Metodu
. Asamal1 Uretimin Maliyeti

Genel Uretim maliyetini, her bir bolimde Uretilen Urin miktarina gore saptachgimizda

proses yani asamali Uretim icin maliyet meydana gelir. Yani her bir birimde olusan
maliyetlerin toplamidir.
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> Bolum M uhasebe M aliyeti

Her bir bolim iginde Uretime direkt olarak etkisi olmayip endirekt etkili maliyetlerin
toplanarak genel maliyete eklenmesidir.

Uriin Maliyeti (Y TL/parca) 146

Tablo 1.9: Uretim maliyeti ve muhasebe maliyetini igeren bir 6rnek

Uretim Maliyeti= Miktar*(Malzeme birim fiyat1 + Standart calisma zamani* Direkt
masraf maliyeti + Standard ¢alisma zaman * Uretim endirekt maliyeti + direkt masraflar)

C birimi igin 6rnek maliyet ;
C bolimiindeki Uretim maliyeti =2* (1+3%0.3+3*0.1+0.2)=4.8 (YTL)
1.2.6. Malzeme, Makine ve Takim Y 6netimi

1.2.6.1.Malzeme Y Onetimi

Malzeme yOnetiminin amaci; Urdnun Oretilebilmes icin gereken malzemenin
temininde, ham maddenin makul bir fiyatla ainmasi ve miktarinin da gereginden fazlaya da
eksik olmamasidir. Ozellikle, eger Urtnin belirli parcalarimin Uretimi disarida taseronlar
tarafindan yapiliyorsa malzeme kontrolt oldukga dnemlidir. Ayrica depoda var olan ham
madde ve yar1 mamul malzemenin ve parcalarin kontrol edilmesi ve raporlanmasi sarttir
(Tablo 1.10).
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Kontrol Islemleri

Icerik

Satin Alma
KontrolU

Malzeme Uretimde en temel 6gedir ve disaridan temin
edilir.Miktar,fiyati, kalites ve ¢alismaaanina ulasmasi gibi birgok
islemlerin kontrol edilmesi gerekir.

Taseron Kontrol i

Uriiniin olusmasinda, disartya bazi parcalarin yapilmas icin siparis
veriliyor ise mutlaka yapilan caligmanin kalitesi miktar: ve fiyati ile
ilgili kontrol siklikla yapilmalidir

Ambar Kontrol U

Ham madde ve yar1 mamil malzemeler ve gesitli endirekt etkili
malzemeler ambarda bulundurulurken mutlaka kayit tutulmali ve
miktarlar: stirekli kontrol edilmelidir.

Malzemelerin
Islenme Tarzlan

Uriin meydana gelme asamasinda her bir asamadan gegme esnasinda
Urdintin durumu mutlaka kontrol edilerek belgelendirilmelidir.

Tablol1.10: Malzeme kontroltinde temel 6geler

Satin dma kontrolinde; elde tutulan malzemenin hemen ve yeterince kullamma
sunulabilmesi icin tam zamaninda siparis verilerek alinmasi ve gerektiginden ¢ok fazla ya

da az olmamas! esasi

vardir. Uriin planlanma asamasinda siirekli tiiketilecek malzeme ve

ekipmanin periyodik olarak siparisinin verilebilmesi icin de bir plan olusturulmas: gerekir.

Ayrica bu tir kontrol

ve raporlamalarla gereginden fazla stokta bekleme ya da eksik olan

malzemelerin siparis ve ulasimina kadar Uretimin aksamast gibi problemler ortaya ¢cikmarmis
olur. Daima aynmi miktarlarin ve gesitlerin siparis verildigi durumlar da s6z konusu olabilir ki

boyle durumlarda gok
miktarina, stokun ne
kayitlardan yola c¢ikil

daha diizenli bir kontrol ve akis vardir. Genellikle siparis zamanmna ve
kadar da sinirli tutulmasina ve temel masraflara, ambarda tutulan
arak karar verilir. Sekil 1.5'de sabit siparisli bir Uretim dizeninde

Uretime gore stok (envanter) durumunun grafigi verilmistir.

[ ] _
Kayltt[ki N
Malzeme ?apr)?alri
Miktar: '
Siparis
Noktasi
— \ \ \ \
\ \ \
4‘\ PN \
\l Ginler
. . —>
Idare Idare :
Idare
Zaman zamani
Zaman

Sekil 1.5: Sabit siparisli bir Gretim dizeninde Uretime goére stok durumu
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1.2.6.2. Makineve Takim Y o6netimi
> Makine Y 6netimi

Uretim baslangicinda, kullarlacak makine ve araglarin isim ve miktarlarina karar
verilerek planlama yapilir. Alinmig ve kullanilmaya baglanmis tim makine ve ekipmanlari,
mimkin olan maksimum siirede kullanmak, iyi bir makine yonetimi ile gerceklestirilir.
Gunimiz makineleri tam otomatik, yiksek hiz ve dogruluga sahiptir. Bunun sonucu olarak
maliyet, kalite ve tedim tarihi kisalig: gibi pozitif sonuclar alinir. Bu noktada strekli calisan
ya da calismayan tim makine ve ekipmanlarin bakim ve onarimimin periyodik olarak
yapilmasi ve daha sonra belgelerle raporlanmasi ve kontrol edilmesi gerekir.

> Takim Y oOnetimi

Takimlar da makineler ile birlikte bakim ve korunmaya tébidir. Takimlarin boyut ve
kullamm sikliklarina gore belirli yerlerde, belirli dolaplarda saklanmasi ve yerlerinin
onceden belirlenmis olasi gerekmektedir.

1.2.7. Is Giivenligi ve Cevre Korumasinin Y 6netimi

1.2.7.1. is Guvenligi Y onetimi

Calisma ortaminda, calisanlarin hastalanmast gayet olast bir sorundur. Saglikli
calisanlarla Uretim yapmak ise Uretimin en temel kosuludur. Saglig: tehdit eden unsurlarin
meydana gelmemesi icin firmanin, gerekli tedbirleri alarak glvenli bir ¢alisma ortam
yaratmasi en biyik sorumlulugudur. Bu ortami saglama ve sirdirme islemi ise is glvenligi
yonetimi ile mimkin olabilir. Caligsma ortaminda meydana gelen hastalik nedeni ile Uretim
ve calisan zarara ugrar ve Uretim amacina ulasmamig olur. Ayrica bu toplum saglig
acisindan da olumsuz bir etkidir. Is givenligi yonetimi tiim bu unsurlar: goz éniinde tutarak

plan ve ¢calisma yapar.
1.2.7.2. Cevre Saghg Y 6netimi

Gunimuizde seri Uretimin etkisi ile olusan Grin gesitliligi ve tiketim ¢oklugu, dinya
gelecegi agisindan tehdit unsuru olmaktadir. Diinya nifusundaki hizli artis, atmosferdeki
kirlilik, su kaynaklarimin gitgide azalmasi ve temizliligini kaybetmesi, kirresel 1stnma, asit
yagmurlari ve ozon tabakasinin delinmesi gibi daha bircok ortak ¢cevre problemlerimiz ortaya
cikmig ve siratle ilerlemektedir. Bu, dinya gelecegi agisindan en énemli konularin bagina
gelir.Bu durumda ise her firma, kendi Uretim sahasindan kaynaklanan cevre kirliligine
(zehirli gazlar, kimyasal atiklar vs.) mutlaka bir ¢6zim bulmak ve énlem almak zorundadhr.
Bu amagla her firmanin gevre koruma yonetim birimi vardir.

Ayrica 1SO 14000'de bu konu, Isletme Yonetiminde Temel Unsurlar adi altinda

incelenmektedir. Bu belgeyi alan firmaarin kanmtladiklar: ve elde ettikleri avantaji sbyle
siralayabiliriz:
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Gelismede Ortak Hedef (6rnegin cevre sagligina dnem vermede en mikemmel
hassasiyeti gosterme)

En lyi Ticari Sartlar Gelistirme (6rnegin rekabet giictni arttirma)

Verimli Calisma ve Maliyetin DusUrilmes (6rnegin Uretim yonetiminin en
verimli sekilde yapilmas: ile maliyetin disurdlmesi, is glicli ve enerji tasarrufu
ve kaynaklarin saklanmas )

Cevre Kirliligi Riskinden Kurtulma (6rnegin tretim sonucu olusabilecek cevre
kirliliginin en basinda 6nlemek)
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Yedek parca imal eden bir isletmede 3 adet mamul maddeyi Ornek alarak bu
mamullere etki eden direkt ve endirekt maliyetlerin neler oldugunu bir tablo halinde
hazirlayarak Excel tablosuna giriniz. Mamuliin olusumunda hangi makine ve takimlarin

kullanil digin achm adim belirtiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Imalat parcalarim inceleyerek maliyet
analizine uygun parcalardan 3 adet seginiz.

» Bunlar bir tablo sekline getirerek direkt
ve endirekt maliyetlerini belirtiniz.

» Kullamlan makineleri mamullere gére
siniflandirinmz.

» Makine pargasi imal eden bir
isletmede ¢esitlilik fazla olabilir, isletme
secgiminde goz 6niinde bulundurabilirsiniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari cevaplayar ak bu faaliyette kazandigimz bilgileri dlglinuz.

Uretimin temel asamasinda gerekli olan niteliklerin isimlerini yazimz.
PDCA olarak verilen ifadede her bir harfin anlami nedir?

Uretim maliyetini tantmlayimz.

Mal zeme ydnetiminde etkili olan maddeler nelerdir?

Is Guvenligi Y 6netimi neden énemlidir?

ISEEN AN

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

CGalisma planini hatasiz olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cesitli isletme ya da fabrikalardan Uretilen mamullerin is yapraklarindan
edinmeye calisin.

2. 1S YAPRAKLARI OLUSTURMA
TEKNIKLERI

2.1. Is Yapraklar: (Check Sheet) Tamm

Sheet (sayfa kontroll), bilgiler toplandigi zaman isim, faktér, numara gibi bilgilerin
yazilchgr bir sayfadir. istenilen sayfalarin gogu uygun bir siitun veya blok icine alimip
isaretlenerek hesaplanir veya kontrol edilir. Kontrol sayfalari etkilidir, ¢linkii onlar toplanan
bilgiler icin basit bir aractir.

2.1.1.is Yapraklar1 Nasil Hazirlanir

Toplu bilgilerin amaci belirlenir.

Ne ¢esit bilginin toplanacag: belirlenir.

Bilginin nasil toplanacag: belirlenir (6rnegin zaman,katagori).
Sayfa kontrolinuin tipi belirlenir.

Bilgiler toplanir.

Bu bilgiler anaiz edilir.

VVVYVYYYVY

2.1.2. Ornek Is Planindaki Siitunlarin Tammlar:

' Asagida bir kontrol kartinda bulunmast muhtemel bélimler genel olarak verilmistir.
Istege ve isin durumuna gore secimler yapilarak kontrol karti olusturul acaktir.
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2)

6)

PROTOTIP,
ON SERI,
SERI URETIMI

KONTROL
PLANI
NUMARASI

PARCA
NUMARASI
SON REVIZYON
SEVIYESI

PARCA 1SMI /
TANIMI

IMALATCI /
FABRIKASI

IMALATCI
KODU

ANAHTAR
PERSONEL /
TELEFON

Uygun olan kategoriyi belirtin,

s Potoup - Prototp asamasinda, bovyutsal  olgi
degerleninin, malzeme ve performans  testlerinin
tanmimlanmasdir,

¢ On Seri - Prototip asamasindan sonra, seri retim
asamasindan dnee vapilan boyutsal olei deZerlerinin,
malzeme ve performans testlerinin tanmmlanmasidir.

o Seri Uretim - Seri dretim  sirecinde, (rin/proses
karakieristiklerinin, proses kontrollerinintestlerin ve
dleim sistemlerinim kapsamb dikimantasyonudur,

Gerekiyvorsa, izlenebilichik sgin Kontrol Planimn dikiiman
numarasim vaziuz, Cok sayfalkontrol planlar sgin sayfa
ALMALAS I Y AZINIE i /£

Kontrol edilen sistem, alt sistem yva da kKomponentin
numarasing yaziniz, Varsa, en son mihendislik de &siklik
sevivesini ve S veva vayin tarihini teknik resime pire
VAZINIZ.

kKontrol edilen parga / proses’in isim ve lanimin yazimz,

Kontrol  plamimn hazidayan firmann ve
kisimfTabrika/bolim' in 1sming vazimz,

ilgili

Satn alan organizasyonca talep edildigi sekilde tanim
ALMAr SN YAZINIZ,

kKontrol planindan sorumlu birinel sahusin isim ve telelon
NUMArasIn yaziniz.,
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8 EKIP

9)  IMALATCI/FABR
KA
ONAY/TARIH

10) TARIH(ORL)

11) TARIH(REV)

12) MOSTERI

13) MUOSTERI
MUHENDISLIK
ONAYI/TARIH

14) DIGER
ONAYLAR/
TARIH

15) PARCA/PROSES
NUMARASI

16) PROSES 1SMI/
OPERASYON
TANIMI

17) MAKINA,
CIHAZ,
DAYAMA,
FIKSTUR,
IMALAT
ARACLARI

Kontrol Plamimn son revizyvonunda gorev almis sahuslann
isim ve telefon numaralanm yvazime.  Ek'te sunulacak
dafitim listesine tim ekip dvelerinin isimlerinin, telefon
numaralannin ve adreslerinin yazillmasi tavsive edilir.

(Istenirse) ilgili dretim biriminin / fabrikanin onayim
aliniz,

Orjinal kontrol planimin hazirlandig tarihi vazinz,

Kontrol planmin en son revizyon tarihini vaziniz,

{Istenirse) Sorumlu mihendislik onayim alimz,
(Istenirse) Misterinin kalite sorumlusunun onayim alimz.,

(Istenirse) Diger dstinde uelasmaya varilmis birimlerin
onayn aliniz,

Burada  belirtillecek  numara  genellikle  [s Ak
Diagramindaki numara ile aymdir,  Birden cok parca
numarast  oldugu  durumlarda  (drnefin montaj
operasyonlarinda), herbir  parca numarasiu ve  ilgili

operasyonlarim listeleyin,

Sistem, alt sistem  wve komponent Oretiminini  tim
basamaklar: is akis diagramlannda tarmmlame. s akis
diagramindan prosesfoperasyon ismini, ilgili aktiviteyi en
ivi tarumlayacak sekilde belirleyin.

Herbir  tammlanan  operasvon  igin,  gerekli  imalat
takimlarin, (drnegin, makina, cihaz, dayama, likstir, diger
imalat araclar) belirleviniz.

KARAKTERISTIKLER Proses va da prosesin ¢ikusiolan oron tzerinde nicel va
da nitel veriler toplanabilen ayvin edici dzellik, bovut va da parametreleridir.
Uygun olan her verde girsel yvardimlar kullamn,

18) NUMARA

Is akis diagrami, parca ozellikleri numaralandinlmis
teknik resim, FMEA calismalan, ¢izimler (bilgisayarda
hazwlanmis va da baska tirli) vb. gibi tim vordrlokie
olan  dokimanlar  ile  paralelle referans numarasiu
kullaninz..
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19)

20)

21)

22)

23)

URUN

PROSES

OZEL
KARAKTERISTIK
SINIFLANDIRMA
sl

URUN/PROSES
SARTNAMES/
TOLERANSI

DEGERLENDIR
ME/

OLCME
TEKNIKLERI

Uriin  karakteristikleri, parcamin, komponentin va da
monta) komplesinin teknik resimlerde va da diger temel
mihendislik  bilgilerinde  tanmmlanmis  ozellikleridir,
Cekirdek ¢alisma ekibi, onemli Griin karakteristiklerinin
tim kaynaklar dikkate alinarak vapilmis bir derlemesi
olan driniin dzel karakteristiklerini tannmlamalidee. Tim
dzel karakierisikler kontrol planinda  listelenmelidir.
Ayrica, imalatgr, normal imalat  sirecinde  proses
kontrolleri rutin olarak vapilan ve takip edilen diger iriin
karakteristiklerini de listeleye dahil edebilirler.

Proses karakteristikleri {zirdi degiskenleri),

tammlanabilen iriin karakteristikleri ile aralannda neden
sonug iliskisi bulunan proses degiskenleridic.  Proses
karakteristikleri  sadece olustuklan an  oleilebilinir,
Cekirdek calisma ekibi, degiskenliklerinin kontrol altina
alinmasiyla driinlerdeki degiskenliklerin azalulabilecegi
proses karakieristiklerini  belirlemelidic. Herbir iriin
karakteristigi  igin - bir  wveva birden c¢ok proses
karakteristigi bulunabilic.  Bazi proseslerde bir proses
karakteristizi  birden  ¢ok  Orin  karakteristiZini
etkileyebilir,

Orzel  karakteristiklerin  tipini  belirtmek  icin - OEM
tarafindan dnerilen uygun siniflandirmayi kullanin va da
belirgin olmayan  karakteristikler igin bu  sitin  bos
birakilabilir. Emniveti, vasalara uyzunlugu,
fonksivonerligi, uyumu  wve  goriniomi  etkileyen
karakteristikler gibi dnemli karakteristikleri tamimlamak
igin misteri kendine ozgil semboller kullanivor olabilir,
Bu karakteristikleri genel olarak "Kritik", "Anahtar",
"Emnivet”, "Onemli" seklinde tarimlane, Ek C'de bu tor
semboller ve tamimlar igin capraz reference bulabilirsiniz,

Sartnameler/toleranslar, teknik resimler, dizayn
degerlendirmeleri, malzeme  standartlar,  bilgisavar
destekli dizayn (CAD) werileri, imalat vefveyva montaj
oerekleri gibi gesitli mihendislik dokiimanlart reference
alinarak bulunabilirler.

Bu siitiin kullamlacak olegme sistemini tammlar. Oleme
sistemi, par¢afprosesfimalat  ekipmanimn  dlgmek  igin
gerekli mastar, fikstie, alet vefveya test ekipmaning igerir,
Olgme sistemninin dogusallik, tekrar tretilebilirlik, tekrar
edilebilirlik, kararlilik wve hassasivet analizleri, olgi
sistemini devreve almadan  wve dleim  sonuglanna
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24) NUMUNE
BUYUKLUGU/
FREKANSI

25) KONTROL
METODU

26) AKSIYON
PLANI

dayvamlarak ongérilen iyilesirmeler vapilmadan dnce
vapilmahdar,

Mumune yonteminin kullanildig yverlerde, ilgili numune
bl tikliklerini ve numune alma sikliklarnm listeleyiniz.

Bu sitin, wvarsa ilgili prosedic/talimat  numaralanyla
birlikte, operasyvonlarin nasil kontrol edileceginin kisa
tarifini thtiva eder. Kullamlan kontrol metodu prosesin
etkin bir sekilde analizine davali olmalidir.  Kontrol
metodu prosesin tipine gore  belirlenir.  Operasyonlar,
Istatistiksel Proses Kontrol, élgme, nitel veriler, hata
dnleme (otomatik/otomatik olmayan) ve numune alma gibi
vontemlere kontrol edilebilic.  Benzer proseslerin nasil
kontrol edildklerine dair drneklere basvurun, Eger detayh

kontrol prosedicleri kullamlivorsa, bu prosedic/talimat
1sim va da numarasina plan'dan atifia bulunulmalidae,

Proses kontroliniin etkinliginin sirekliligini saglamak
icin, kontrol metodu  sirekli  gozden  gecirilmelidir,
Ornegin, prosesde va da proses yeterliliginde dnemli bir
degisiklik kontrol metodunun tekrar gizden gegirilmesini
doguracaktir,

Aksivon plam uygunsuz Grin dretimini ya da dretim
irerindeki kontroliin kavbedilmesini onleyici diweltici
faalivetleri belirtic.  Aksiyvonlar genellikle prosese en
vakin sahuslann, operastorlering avar elemanlanimin, va da
atelye nezaretgilerinin  sorumlulugundadir ve  kontrol
planlarnda  net  bir sekilde  tamimlanmalidiclar.
Diskiimantasyona misait olmaldir,
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Olusturulan kontrol kartinda gerekli bilgiler Uretimin asamalarinda girilerek arsivienir.
Asagidaki sekil 2.1 de verilmistir, inceleyiniz.

R

Sekil 2.1: Genel bir is kontrol karti
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AsagidaTablo 2.1’ de bir otomobil igin aylik kontrol listesi verilmistir.

3ay

6ay

ay

12 ay

Motor

Buji

Su

Havafiltresi

Yag

Oto egzozu

N0~ WIN|F-

Lastik

Sisirme basinc

Sade (kabak)

Dis lastigin
firlama givenligi

|00

10

11

Lambalar

On

Arka

Sinyal lambalar:

Tablo 2.1: Otomobil bakim kontrol listesi

2.2. Diyagram Hazirlama Program

2.2.1. Formil Komutlar

Uretimin yapisin, durumunu, gelecege dair ipuclarin ve gesitli yorumlar: yapabilmek
icin verilerin diyagramlarla ifade edilmesi daha kolay ve pratik bir yoldur. Bu anlamda
gelistirilmis bazi programlar kullamilir. Bu programlarin temel mantigi ayn: olmakla birlikte,
yalmzca sikga kullanilan bir program yardimu ile diyagram ¢izmek sizinigin yeterli olacaktir.

Sizlere Ornek Uzerinde, diyagram olusturmamn yontemini Ogretecegiz. Asagidaki

adimlar: takip ederseniz, komutu ve nicin kullamldigini kolaylikla anlayacaksimz.
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GRAFIK OLUSTURMAK

1 Grafik olusturmak
istediginiz(C4:C9) hucrelerini
Segini z.

2 (Ctrl| tusu basil iken asagidaki Ui
alam seginiz (E4:G9), (C11:C13),
(E11:G13). Toplam dort alan.

3 “Chart wizard” butonu kliklenir.

v 2 <9 EN
T
=SUM[1 April 3Juns E11) ﬂl

BT C I B E
ount of sales on the branchs

450,000 Jomiiazin I ez nen T o ]
oon L0600 | B

Chart Wizard - Step 1 of 4 - Chart Type

l4 Grafik tipi secilir.

5 Sayet bu botonu basili tutarsak
sectigimiz grafigin ornegini
gorebiliriz.

6 “Next” butonu Kliklenir.
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Bar
¢ Line
& Fie
2 % (Seattery

Chait Wizard - Step 1 of 4 - Chait Type



Chart Wizard - Step 2 of 4 - Chart Source Data

DetaRenge | Series |

Chart Wizard - Step 2 of 4 - Chart Source Data HE

DataRange | series |

a000 = a000
7000 0300
s000 cn.000
s000 s000
e s000
30900 [P 30900
1 7 Eksen katagorisi ve o Iﬁr
10,000 . . g :
~ 0
g |tanbul lamir
yazilar: degistirilir.
Data range: Data range: |='4Fwst quater'|$CH$CH, 9First quater‘|$C$11:$C$lij‘J
Series in: C Rows Series in: % fibs:
& Columns  columns
113 7
8 “Next” butona \ :
Kliklenir. >
o) cacel | <pack [ meqe | Ensh | ) cocel | <mack [ mets> | Emsh |
Chait Wizard - Step 3 of 4 - Chant Options EHE

9“Title’ tab kliklenir.

10 Grafik bagligi kutusu icine “total
amount of sales on 1% quarter” yazisim
giriniz ve sonra “Next” butonunu
klikleyiniz.

11 “Asobjectin” i ve sayfalistes

mendsiinden “4First quarter” i seginiz.
“Finish”i klikleyiniz.

Bu islemin anlam; grafik, var olan

sayfa Uzerine bir nesne olarak

yerlestirilir.

12 “4First quarter” sayfasin sectiginiz
gibi grafik bu sayfamn merkezine
yerlestirilir.

ve “Chart tool bar” otomatik olarak
gOrundr.
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Axes I Gridlines | Legend | Data Labels | Data Table |

Chart title:
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-
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MEENEEEEEEEEEEEAD o) (Sotore] (1 stor)

gl Cancel | < Back | Finish |

[+
Chart Wizard - Step 4 of 4 - Chart Location HE
Place chart:
.l 1~ As new sheet: IChartl
| % as object in: | 4First quater (@
1april
2May
e

|E) File Edt Yew Insert Fgmat ool Chart iindow Help SETES)
RE-EE A a3
| nal 10 L&A

hort Arca = =]

A5 ] 5 I ) I e AT S =
(1| Amount of sales on the branchs |
2 ab
2| o)
EN| r
5 v
s =
6| ~
7 total amount o sales on 15t auater G Yoo :
&
|2 0000 =
i e 7 =
o soom =)
g [
a1 i}
5 ‘ooee | TATTT]
E @
2 E =
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GRAFIK BILESENLERININ

SECIMI

1 Grafik alammin kenarin da kursor
tasinirken, Gstteki gibi “Chart area” yazi
dizisini gorebilirsiniz.

Sonra bu noktalara klikleyin.

tutamaklarin gorebilirsiniz ki bunun
anlami grafik secilidir.

Ve*chart tool bar” otomatik olarak
gOrandr.

2Grafik alammin koselerindebu [

3 “chart tool bar” kutusu Ustinde
gorinen nesne ismi secilir

4 Grafik alamnin disarisina
kliklediginiz zaman, grafik tutamaklar:
\ve “ Chart tool bar” ortadan kaybolur.

5 Bazi objelerin Ustune kursort
tasichgimiz zaman nesnelerin
isimlerini ekran Ustlinde gorebiliriz.
Sayet secmek isterseniz kiliklemeniz
gerekir.

resuft
Ankata Istanbul Iztmir percent a
e [5store) [1 stere] e of tems
33,000 10520 9440 12,390 32,450 5.3%
T0%
[% total amout of sales on 1st quater £9%
Chart Area 59.7%
0,000 Eelldn
70,000 [IGES 90.9%
L m jacket 20%
50,000 O suit 25%
i m skirt s
10,000 o broseh | [00.0%
o B corsage
Ankara Istanbul amir
(2 store) (5 store) (1 store) LB
|E] Fle Edt yiew Insert Format Took siindow Help ;LS‘
DeEa s8Ry |4 ¥
| ard <o Az u
Chart Area =] _#&]
Al e 1 ¢ T 5 T E [ F T 6 T T T I
1| Amo f sales on the branchs a
= ——— z
/ e e = Ea(E0 % #
5 joc a7
7] 784
£ Ti38
o 8 7
0 5
a1 T
| i
5 51 i
12 130
5| £
5
S Arist uate: (ST 14l —
[owe b & |aoshopss- N\ NCOOE A2 £-A-=
Al w | c | D E [ F R 1
1| Amount of sales on the branchs
|2
3 resuft
- " Ankara Istaniul lzmir percel
4 e S g ST SEES | Sre) | Bstone) | (dstore) e of tten]
13 clothing § [lcost 35,000 10,620 9,440 12,380 32480
-]
7 sut total amout of sales on 1st quater i
a |parts 3
9 | |skrt 30,000 &
10 sub total 20000 ooon | [af
11 broach £0,000 B jacket
12 small article |corsacge 50,000 O suit
[13 ] scart ;gggg opants | |
14 sub total ZU:UUU m skint 0
1—2 istal 10,000 o broach | |2
0 B corsage
17 Ankara Istanbul 2mir
18 (2 stare] (5 store) (1 store) Blsca,
19
20
total amo 1st guater
Chart Title
i 20,000 | Elcon
L 70,000 _—
60,000 W jacket I
50,000 \Dauit L
40,000 [ nts
] 30,000
4 ’ 1 Legend
b 20,000 |SSUENE)
1 10,000 T
0 W corsage
Ankara Istanbul lzrmir O scarf
[2 store] (5 store] [1 store]
Flot Area |
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6 Yandaki gibi tool bar i¢ine “Chart
tool bar” tasiyabiliriz.

Mavi baraklikleyin ve tool bara
striikleyin.

7 ve aynm zamanda onu tool barin
icinde uygun alanatasiyabilirsiniz.
Sol tarafa kursor tasinir ve sayet
kursor sekli degisir ise
suriikleyebiliriz.
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TEMEL GRAFIK iSLEMLERI

1 Genis bir goriinim saglamak icin -
50% zoom secilir veya 45% gibi bir et el s e SRR SRV B s <L
deger girilebilir. -

41 [V Tapri £ Wiy { 33me ) 4 it 1l

2 Mouse isaretcis grafik alam

iistiinde iken yandaki gibi istedigimiz gf“ ‘%M‘lt%?ﬁ'“'“‘“‘%zf_i‘.fz“ﬂ”’ 2
yere yerlestirmek icin stiruklenir. —_—
Eger 1zgara Ustline grafigi
yerlestirmek isterseniz, [Alf tusuna
basil1 iken stirtikleyiniz.

Eger grafigi kopyalamak isterseniz,
ICtrl| tusuna basil iken siiriikleyiniz.

3 Grafigin ol¢ulerini degistirmek
i stediginiz zaman kursorl secilmis
cercevenin kdsesine getirin ve

kursortin sekli oI dugu zaman
klikleyip stirikleyin.

Bu islem sirasinda Shift tusuna
basarak grafik 6l¢t oranim muhafaza
edebilirsiniz.

E] Ble Edit View Insert Format Took Dsta Window Help 9 File Edit View Insert Format Iook Chart Window Help
B A I:3
DEEda8RY .;ea@f|n-ma|g,>:f; Lﬂim E DFHO R iee e - aE = x5 2
=== Py e—
arial ‘$/, = Arial Bl B B]g‘555@|$/, =
Chart Area x| = Chart Area j =
£ S S S O T O £ | & T & [ v T el vl 7 T o T % [t
1 Amount of sales on the branchs 1 Amount Ufsales onthe branchs
=l B
[ = | =N I ]
toms | ertmatodraes | nk il =zl 1
4 i 4
5 Saan] tzom] . seamm] [ = | i ESTE T T T
2 i 0 ) WA 14 01 =
: total amout of sale on 15¢ quater : o e e e e - L e E
5 . FPrdiy B ) W R ey G
. s By e IR0 o 0 F |
m i YT ISR MR MK ER Y BT T —
n BN Py MY WYY WYY B 17 He]
f o = 0 ) R0 i 18 0 55 K L ey
n a e Y 1 1 s %
— & i T B, B3 BT 73 W3 i '
15 15 steoon|  t7odse]  vszaae]  teczon]  stsezn] 1000 59.94]
16 | 1+
i
ol Fry total amont o cales on 12t quater
1 EEN
20 —
El —
&2 Z
23 | = |
20 [ 21 o
25 —
2 | 2 |
27 T
28 | =
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30 Ex
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1 Amount of sales on the branchs
-
s Clathing |<aat 35,000 10,520 1z,790 - Lh
T 5000 15458 Chart 4
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x
x
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7 “Chart” meniden “Location”
secenegini Klikleyiniz

3 “As new sheet” secenegini klikleyin
ve “total amount of sales on 1%
quarter” yazisimt kutunun igerisine
girin.

[2]x]

Chart Location

e ||
4Firsk quater

Ankara
(2 stare)

Istanbul
(5 stare)

zrnir
(1 store)

10 Sayfa sirasini
degistirebilirsiniz.

11 Grafik basligin segin ve fontu
20 yapip bold segenegini seginiz.

%total amout of sales on 1st quaten}




12 “Z ve X ekseni” nde bazi
islemleri uygulayin.

Ankara GERE TZmir
(2 store) (5 store) (1 store)

13 Grafik basligim seginiz ve “fill
color” butonunu klikleyiniz.

15 Renklendirilmis arka plan
Uzerinde anahat karakterlerini
olusturmak igin beyaz font rengine
kliklenir.

Bcoat

mjacket
il

16 Y erlestirme degisimi igin eksen
Ustundeki yazilara gift kliklenir.

W corsage
O scar

Izemir
(1 store)

total amout of sales on 1st quater
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17 “Placement” tabinaklikleyin ve
“Bottom”u segin. Sonrayaz alt
alanatasinir.

80,000 =
T MEEEER
70,000
50,000
50,000
40,000
30,000
20,000
- I
p Jt
Ankara Istanbul lzmir
(2 store) (5 store) (1 store)
I [Bcoat mjacket Osuit O pants Wskirt @ broach Mcarsage O scarf| I

Format Legend

patterns | Font | Placement |

18 Grafik alamnda hareket edin.
Ekran Ustiinde “plot area” yazisim
gorurseniz o alanakliklemelisiniz.

19 Grafik alan segilir. |

20 Kursoru grafik alam kose ve ortal
noktalarina getirirseniz, kursorin
bigimi seklinde

degisir. Sonra aam genisletmek
icin strdklenir.
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total amout of sales on 1st quater

80,000 =
[ N EEERE
70,000
60,000
50,000
40,000
30,000
20,000
- I
o Jed
Ankara Istanbul i N
(2 store) (5 store) (1 store)
Flot Area
[mcoat mjacket Dsuit Opants Wskit @broach Wcorsage Oscarf]
total amout of sales on 1st quater
30,000 —
Plot Area V“.‘@”Emj
70,000
60,000
50,000
40,000
30,000
20,000
o I
0 Jadl
Ankara Istanbul Izrmir %
(2 store) (5 store) ¢ store)
Plot area
[coat mjacket O suit Opants Wskirt @ broach B corsage O scarf|
total amout of sales on 1st quater|
0,000
Flat Area = ST
70,000
60,000
50,000
40,000
LS
30,000 .
20,000
10,000
0
Ankara Istanbul lzmnir
(2 store) (5 store) (1 store)
Ecoat ®jacket Osuit Opants M skit @ broach W corsage O scarm




21 Yazilar Ustiinde kursor hareket

ettirilir ve grafik arag cubugunda o
yaz1 gorindigll zaman yazi veya
baslig: list noktasindan tutarak i
uygun bir yere tasiyabiliriz.

20,000

10,000

total amout of sales on 1st quater|

Ist:
5 1 store)

Ankara
2store

a
store
I g-m‘ mjacket OsuitOpants gkm Oproach Mcorsage Eﬁcaﬂg I

22 Deger ekseni Ustiinde kursoru

0,000

hareket ettirdigimizde ve “Value
AXiS” yazisi ekranda goziktugiinde o
cift klik yapilir.

30,000

20,000

10,000

total amout of sales on 1st quater,

Ankara
(2 store)

23 “Scale” tabi kliklenir ve
sekildeki gibi bazi degerler degisir.
“check mark” Kontrol isareti
kaldirilir. Bunun anlami, degerler
elle kontrol edilebilir demektir.

total amout of

100,000

0,000

60,000

24" Pattern” taln kliklenir ve
onay kutular sekildeki gibi
girilir.

40,000

20,000

Ankara
(2 store)

Ocoat Mjacket Osuit Ope
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GRAFIiK RENGIiNi DEGISTIRMEK

total amount of sales on 1st quater

1 Grafik Ustlinde mouse isareti
dikkatlice hareket ettirilir. “walls’
yazisi gorindigi zaman ¢ift klik
yapmalisiniz.

2 Secili olan rengi gorebilirsiniz.

3“Fill effects...” butonunaklikleyiniz

4 “Gradient” tabi kliklenir.

“Two colors’ onay: kontrol edilir.
“variants’ Uzerinden sag Ust segenek
Secilir.

5“colorl” de asag agilir meni
kliklenir ve turquaz rengi secilir.
Ayni zamanda “ color 2" den mavi
rengi segmelisiniz.

Temel renk egilimini gorebilirsiniz.

Fill Effects [F1=]
———

: . Epgl=

[ 1 L} Wiight Turquoise
L]

~——
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6 Sizin segtiginiz yeni duvar rengini
gorebilirsiniz.

7 Fakat bu gubuk rengi duvar
rengine benzer. Bu nedenle cubuk
rengini sekildeki gibi
degistirmelisiniz.

total amount of sales on 1st quater|

Ankara Istanbul lzmir
(2stare) 5 stere] [1stare]

[ coat mjacket 0 st O pants ® skin @ bioach B corsage O sear]

8 Fareyi bu cubuk Ustiinde dikatlice
hareket ettiriniz ve ¢ift klikleyiniz

total amount of sales on 1st quater

20,000

60,000 [

40,000 F° Sefes "pants” Poink "Ankara (2 store)"
! Vale: 78,750

20,000

Ankara Istanbul lermir
(2 stare) (5 store) {1 store)

[ coat mjacket O suit O pants W skitt @ broach B corssge O scar|

9" Pattern” talbin klikleyiniz ve
yesil rengi seginiz.

Format Data Series [21x]
patterns || shaps | DataLabels | series order | options |
& Automatic © Agtomatic
 tione  Hone
€ Custom

Style =
- 5
weight: -

Fill Effects. ..

ample ——————————————
F | ™ Inwert i negative:

I OK. I Cancel

total amount of sales on 1st quater

100,000
20,000

£0,000

40,000 |7

20,000

Istanbul Iz
(2 store] 5 store] {1 stare)

[mcoat miacket O suit @ pants ® skin @ broach B corsage O scar|

10 Secilen gubugun rengi
degistirilir.
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GRAFIK SEKLININ CIKTISINI

YAZDIRMAK

1Sayet grafik seklini yazdirmak
isterseniz, sekildeki gibi grafik
sayfasi secilir.

2 On goriinis butonu ” print priew”
kliklenir

3Sayet bazi yazdirma 6zelliklerine
ihtiyacimz varsa“ Setup” butonu
kliklenir.

Page Setup

rinted chart
 Use full page
" Seale o fit page

 Custom

B T —
I~ Draft guality
I~ Print in black and white:

options...

oK | Cancel

B EWEEEEE R EENuEEEEu R EE R EE R LR FEF

.Z.lx

i

(]

=

w

"

]

= ]

ot s ]

.

i el

pomar by G| gt s w OOE AR > d-A-m=E0F -

St "

4 Y azdirmaigin bazi segenekleri
secehilirsiniz

Ankara Tstanbul
(@ store) (5 store)

[Bcod W jacket G5uf B parks Wekil Bbroach @ sorsage Gacar]

Tzrnir
(1 store)

5 “ Selected chart”1 onaylamalisiniz.

6 Sayet renkli yazici kullanamanm-
yorsaniz, |itfen “Print in black and

white” segenegini segin.

I«

7 Cubuk modeli otomatik olarak
degistirilir. Grafigi renksiz diizgiince
gorebilirsiniz.

total amount of sales on 1st quater

100,000
50,000

60,000

40,000 7

20,000

1zrnir
1 store)

[Dtoat mjacket Bsut @ pants @skit Obroach @ corsage @ scarf|

Istanbul
(5 store)

Ankara
(2 store)
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[2]x]

Page Setup

Page | Margins | HeaderjFooter] chart |

Printed chart size
& Use full page
" Scale tofit page
" Custom

Options. .

-Printing quali
™ Draft qualicy

Cancel

Preview: Page 1 of 1 IT ] =T TNOM [ =

Print [2]x]
Printer

Name: I@Cannr\ LASER SHOT LBP-950 =] Properties...

Statusi  Uiser Inkervention

Type: Canon LASER. SHOT LBR-950

Where:  yToyamaOticanon

Comment: I Print o Fils
Print rang: pi

gl =

a Wumber of copies:  |THS]
" Page(s) From: E‘ To: E‘
fnewhat ﬁlﬂ o
¥ Collate
 Selection € Entire workbook
¥ Selected Chart



2.2.2 Fonksiyon Komutlari

“Komutlart kullanmaya astikga birgok fonksiyon komutunu daha hizli ve etkili
kullanacaksimz. Fonksiyon komutlar: ile diyagramimiz daha kolay anlagilir ve gorsel agidan

daha etkileyici olur. Asagidaki

ornekleri

yaparak daha iyi

pekistireceksiniz.

Bu

caismalarimizin ardindan ileriki konularda bu temel bilgilerinize Formil Fonksiyon
Komutlar” mi da ekleyerek cok dahayeterli bir bilgi seviyesine ulasacaksinz.

1(C4:C9, H4:H9, C11:C13,
H11:H13) Huicrelerini [Ctrl] tusu
basil1 durumda iken seginiz.

2 " chart wizard” butonuna

klikleyiniz.

3" Pig” tip grafik tUrind seciniz ve
sub-types kismindan st soldaki
sekli seciniz.

4 “Columns’ un onay isaretini
giriniz.

5 “Titles’ tabim seginiz ve “sales
on items’ olarak yeni basligi
giriniz.

6 “As new sheet” i seciniz ve
lyandaki gibi sayfabagligim giriniz.

8] Fle Edt Vew Dnsert Fomot Tools Dota Window Help
EECEERN A R L N el
IEZ) -1 BIU|SEZES%, 48EE _-b-A-w

H1 o o] =/ =SUMETT:G11)

Al [ ¢ T v [TE [T F [ 6 [ W ]J [
| 1| Amount of sales enthe branchs
(2]
En resut

Brera | ekl | lzmic percent | achieverert

4 | aiizdlis Estore) | [1store) of tems
5| | ciothing foost 35000 ] 9440 6.3%
6 | jacket 40,000 11,780 T
A it 45000 11,310 B85 T85%
6 | ants 0 G0 E,150 ECR AN
o | kit 180,000 65,400 31.0% B6.7%
(10 m 480,000 167050 20.8% 97 6%
1 | EE— 3680 20 1174
12 |smal 25% 142.8%
[13 Iscarf 46% 131.3%
4] A 9i%]  1m8%
15 Tl 516000 100.0% 90.9%
1]

Chart Wizard - Step 1 of 4 - Chart Type:

Standard Types | custom Types |

Press and Hold to View Sample

< Back I Hext > l

cancel | Ersh |

7 Baglhigin font 6l¢usiini 20 degerine
degistirmelisiniz.

Chart Wizard - Step 3 of 4 - Chart Options

cqend | DataLabels |

‘Chart Oie:
sales on tems
BrEOOTY L B
Valus (1) adis:

Second category (#) axis:

Sacond walue () axis:

sales on items

2 = e ETT|
Chart Wizard - Step 4 of 4 - Chart Location [ 7] <]

Place chart:

.| I @ fspewshest;  |chart of saled|

" as ghject in: |4First quater

< Back

Cancel |

=l
J [ endi |

Mext >




8 Grafik Ustundeki yazilar: secin ve
silmek igin tusuna basiniz.

9 Grafik alamnakliklerseniz ve
onaylarsanmz alan etrafinda kuigik
siyah kareleri gorebilirsiniz.

10 Pasta grafik tstuinde kiigik
degisiklikler yapmak icin gift
kliklenir.

11"“Datalabels’ secilir ve “show
label and percent” e onay isareti
girilir.

12 Isimlerden biri kliklenir ve
tutamaklar (handle mark) olusur.
Handle mark: Secili manasindaki
kiicUk siyah karelerdir.

sales on items

I sales on items I

13 Etiketlerin font buydkltUkleri 14
degerine degistirilir.
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14 Secmeislemi igin grafik alam kliklenir
\ve “ Chart” menusinden “Chart types’

kliklenir .

15“Pietype” ve sag alttaki grafik tipi
segilir.

| a

LR
| Chanrea 7]

corsage

% coat

6%  jacket
7%

broach
2%
suit

7%

skirt
1%

broach
%
corsage
2%

scarr
A%




16 Kuguk alamn bazilart bir yigin gubuk
icerisine birlestirilir.

onaylayin.

17 Y1gin gubuk igerisine birlestirmek igin
belirli alana klikleyin ve handle marklar

[18 Y151n gubuguna siirikleyin.

19 Y1g1n gubuk igerisine gordiguniiz

secilmis alan yerlestirilir.

skirt
3%

broach
2%

corsage
2%

pants
40%

suit
7%

20 Segili alanlarin yigin gubug icerisine
kondugunu gorebilirsiniz.

skirt
3%

broach
P

| corsage
2%
o sCarl
a%
suit
%
shirt
skirt Eres
31%
e coat
e |~ 6%
hroach
broach
b |~ 2%
EEEEE carsage
corsage — "
2%
|_scar
pants —__scarf pants e
40% jacket 5% 40% jacket
%
7%
e suit
7% 7%




121 Veri etiketine cift klikleyin.

22 “Pattern” tabinaklikleyin ve ornekteki
gibi seciniz .

23 Bitln veri etiketlerini seginiz, sonra
tasimak icin bir veri etiketine klikleyin .

Format Data Labels

- Barder

Font | Humber | afignment |

" putomatic
~ hone
* Custom

Style:

Weight:

I Shadow

’—Sample —
L

cor [~

" agromatic
 Nore.

EOOEDERD
[ [
EmOOmEmD
EEOEEEN

Fil Effects...

24 Aynm zamanda ayni islemleri diger veri
etiketleri icin uygulayin.

hroach

2%

corsage
1%
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pants
40,

“total’ Pofpt "pants” Data Label |
=

oSty
IN%

Other
15%

ujanket,
7%

uity
7%

coat
/: P

Roroachy

Pl

corsage
2%

stary
5%

=

=1
@

Other|
15%

Nk
z
g
aan
g

corzage

)
R

Scarf|

e
R

“tatal® Paink “pant;

coat]
6%

corsage

o8
aii

coat
6%
hroach

roac
2%

_|corsage
2%

sea]
5%




2.2.3. Diyagram Komutlari

Bu caisma ile birlikte diyagran olusturmada gerekli

kullanabileceksiniz. Asagidaki érnekleri uygulayiniz.

1 Tablo ve grafigi yandaki gibi
hazirlamalisiniz.

2 ”Value of shipment”i segmek igin
cubuk Usttine klikleyin.

3 Grafik tipini degistirmek icin “Chart”
ve “Chart type”’ e klikleyin.

Chart Type

MEERe

]

tim  komutlari

trend of number and value of shipment

Number of | Value of
Year shipment | shiprment
1996 2382 10,356
1987 3.349 12,861
1988 5,704 18,115
1989 7,192 21,781
2000 6,851 20,282
2001 7,538 20,345

25,000
20,000 @ Number of
' shipment
15,000 (PC)
10,000 B Value of shipment,
+
5000 (PC+peripheral)
0
Al N
F& & LS

trend of number and value of shipment
25,000
20000 O Number of
' shipment
156,000 (PC)
10,000 B Yalue of shipment
5,000 (PC+peripheral)
ries "Yalue of shipment (PC+peripheral)” Point "1997"
0 Yalue: 12,861
A N
RERC R

| | \

trend of number and value

] 25,000

R, MHic EXIE e
. 7,182 21,781

5851 20,502 16,000

7,538 20345] | 40,000

5,000

0

FE&ELSS

4 Line grafik tipini seginiz ve sub-types
dan ikinci satirdaki soldaki grafigi
isaretleyiniz.
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5 Gorduguniz gibi siitun tipi grafik cizgi
tipi grafige donustu.

6 Yandaki gibi gizgi Ustiinde cift klik
yapilir

7“AXis’ tab secilir ve “Secondary
axis’ isaretlenir.

[2]x]

Format Data §eries

trend of number and value of
shipment

10,000
5000

o o
1996 1957 1938 1399 2000 2001

8 Sol gosterge sutun grafik icin ve
sagdaki gosterge cizgi grafik icindir.

trend of humber and value of shipment

26000

20000

15000

100

5000

1936 1397 1998 1399 2000 2001

trend of number and value of shipment

nnnnn

10,000

1996 1997 195 1938 20m0 2001

trend of number and value of shipment

198 1097 1998 1938 2m 2m

9 Cizgi Ustiine cift klik yapilir ¢izgi
rengini degistirmek igin.

[10 “ Patterns’ tabn segilir.

Format Data Series

2,000

7,000

000

5000

4000

2000

2,000

1,000

trend of number and value of shipment

Series "alue of shipment (PC+peripheral)” Point *1599"

1998 1997 1998 1939 2000 2001

11 Cizgi rengi : Kirmiz.

Cigi genisligi: Orta.

Isaret sitili : Daire.

Isaret foregroundu : Kirmizi
Isaret arkarengi : Kirmizi
Isaret olguisii : 6
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12 Gostergenin maksimum alanini
degistirmek icin deger eksenine Gift klik
yapilir.

13 Gosterge maksimum degeri yandaki
gibi degisir.

Format Axis

trend of number and value of shipment

25,000
20,000

-
15,000

10,000

5000

199 1997 1938 1993 2000 2001

14 Veri etiketlerini gostermek icin siitun
grafigi Ustune cift klik yapilir.

trend of number and value of shipment

12,000 25,000

10,000
20000

2000
15,000

5000

000
Series "Mumber of shipment (PC)'" Paint "1999"
Value: 7,192

2000

1836 1857 1338 1333 2000 2001

15 “Datalabels’ taln secilir ve “Show

data’ isaretlenir.

12,000

10,000

000

£000

4,000

2000

1998 1947 1992 1943 2000

trend of humber and value of shipment

'5.?00

20,000

15,000

10,000

5,000

trend of number and value of shipment

1zom

om0

w00

segilir.

16 Veri etiketlerini gostermek icin gizgi grafigi
Ustline cift klik yapilir ve yandaki gibi isaretler

om0

20m




Format Data Series

17 Veri etiketleri sagdaki sekildeki gibi
yanlis pozisyon gosterir.

18 Gosterim pozisyonunu degistirmek
icin veri etiketine Gift klik yapilir.

19 “label position menu” stinden
“ Above” secilir .

Format Data Labels

20 Veri etiketinin dizgin ve temiz
gOzukmesi igin tekrar Gift klik yapin.

12000

10000

2000

£000

4000

2000

trend of number and value of shipment

26,000

20,000

15,000

10000

5,000

1998 1289 2000 2001

12000

10000

000

000

000

P zom

25000

“alue of shipmert: (PC+peripheral)” Point "1995" Data Label

15000

0000

1398 139 200 2001

12,000

10,000

2000

5000

4000

2,000

25,000

20,000

15,000

10,000

5000

1838 1999 2000 2001

Format Data Labels

12000

10000

2000

6000

10m0

200

5,000

20000

15,000

10,000

5000

1998 1399 2000 20m
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RESIM GRAFIGI OLUSTURMAK

1 “Picture draw” butonunaklikleyin ve
“Insert clip art”1 seciniz

2 " Picture of nature” yi seginiz ve
yandaki gibi “tree clip art”1 kopyalayiniz

3 Sekilleri degistirmek isterseniz
sttunlar: segmelisiniz.

4 Secilen siitunlar: onayladigimz zaman
yapistirmalisimz.

5 Fakat sekillerin gorinist kottdir. Bu
nedenle sekiller Uzerine gift klik
yapmal 1S1N1Z. : of number and value of shipment

115082 Sheet! 3853 :35:88,Sheet 1 §C$3:$C46, 1

trend of number and value of shipment
12000 25000
10000

2000

5000

10,000

4000

5000
2000

1236 1537 1338 1933 20m 2001
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6 “Pattern” tabi segilir ve “Fill
effects...” kliklenir.

1000 degerini koymalisinmz.

7 “ Stack and scale to:”yu segmelisiniz ve

Fill Effects

BU HUCREL ERDE SABIT GRAFIKLER ICiN;

Format Data Series

12,000

10,000

s000

E000

4000

2

25,000

20000

15000

10,000

5000

1Satir genisligi degistirildigi zaman, aym
zamanda grafik 6lglsl de degistirilir.

trend of number and value of shipment




2Grafigi seginiz ve “Format” butonu
klikleyiniz ve “ Selected chart area” segilir.

3" Properties” segilir ve ikinci menu
kliklenir.

]
a6 1997 1938 1993 2000 2001

4Sayet satirlarin yuksekligini
degistirirseniz, grafik ol¢lleride
degistirilir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki drnegi yaparak bu bolume kadar 6grendiginiz bilgilerinizi tekrarlayimz ve

diger komutlarla gdlistiriniz.

islem Basamaklari

1 B4 hiicresine“ * “ girin.

2 (Ctrl| tusuna basil1 iken (B4:D9,
H4:H9, B11:D13, H11:H13)
hicrelerini seginiz.

3 “chart wizard” butonunu
klikleyin.

4 Grafik tipinden “column” tipi

Oneriler

10520
12740
11700
T6750

secilir ve “ sub-types” den sol
Ustteki secilir.

5 “Column” butonu kontrol edilir.

6 Baglik tan segilir ve grafik baslik
alanina baslik girilir.

Baslik ismi ise “ Difference between
estimated sale and total” dir.

Chart Wizard - Step 3 of 4 - Chart Options
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Chart Wizard - Step 1 of 4 - Chart Type

1o v (Scatter)
I Area

@ Doughnut
ey Radar

@) surface

®; Bubble

Chart Wizard - Step 2 of 4 - Chart Source Data




7 As new sheet” secilir ve yandaki
gibi sayfaismi girilir.

8 Baslik fontunun degerini 20'ye

degistirmelisinizve“Vaueaxis’,
" Category axis’ ve “Legend” font
degerleri 14 olmalidhr.

Chart Wizard - Step 4 of 4 - Chart Location HE

I:l o Chart of diffrence|

I Diffrence between estimated sales and total I

9 Yaziy1 gafik Ustiine tasimalisiniz.

250,000

200,000

150,000

|9 estimated sales]
e al o

100,000

50,000

suit

jacket skit | hroach |corsage | scan

clothing small article

10 Bu alam siriklemeile
genisletmek icin grafik alanmmn
Seciniz.

Diffrence between estimated sales and total

11 Bu kolonlar Ustuine Gift klik
yapin

250,000
H total
200,000 = L =
140,000
100,000
50,000
o
coat jacket suit pants skirt broach | corsage | scarf
clathing small article
Diffrence between estimated sales and total
250,000 = 7
Destimated sales
m total
200,000 -
150,000 -
100,000 3
50,000 L3
0 g

coat jacket suit pants skirt broach | corsage gearf

clathing small article




12 “Option” tabim segin ve
Ornekteki gibi degerleri degistirin.

Format Data Series

Diffrence between estimated
sales and total

13 Tki kolonun %40’ 1 (st Uste
getirilir.

14 iki grafik grubu arasindaki
bosluk %90 dir.

15*Chart”1 klikleyin ve “Source
data” y1 secin

16 “Series’ tabim klikleyin ve bu
pencere Uzerinde ki yazilardaisimleri
gorebilirsiniz.

17 Bu kutuya yeni isim olarak
“result” yazisini giriniz.

18 Bu yazilarin oldugu kissmda yeni
ismi gorebilirsiniz.
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Diffrence between estimated sales and total

0 estimated sales
m total

250,000

200,000

150,000

100,000

50,000

0

jacket broach | corsage

=  clothing smallartcle
] L]
. [ ]
. [ ]
. [ ]
. [ ]
.
L
L] Diﬁrem% between estimated sales and total
n

250,000

agQ, 000

160,000

100,000

50,000

Diffrence between estimated
sales and total

250,000

200,000

150,000

100,000

50,000

0

coat | jacket suit pants skit | broach | corsage | scart

clothing small artcle




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari cevaplayar ak bu faaliyette kazandigimz bilgileri dlglinuz.

1. Is Yapraklarn nasil hazirlanir?
2. Diyagram ile verilerin ifadesinin yararlarini anlatiniz.

3. Fonksiyon komutlarinin kullamm sebebini anlatiniz.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginmz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modulde yaptiginiz uygulamalar tekrar yapiniz. Y aptiginiz bu uygulamalar: asagidaki
tabloya gore degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. 5 M in anlamint biliyor musunuz?

2. 5Migindeki insan faktorinin énemini biliyor musunuz?

3. Pazar aragtirmas: gerekli midir?

4. Uriin kontrol i nicin 6nemlidir biliyor musunuz?

5. Uretim esnasinda eger kotii bir programlama yapilmis ise ne gibi bir
problem ortaya gikaracagin biliyor musunuz?

6. Uretim maliyetini nelerden olustugunu biliyor musunuz?

7. Malzeme yonetiminde etkili olan maddeler nelerdir biliyor
musunuz?

8.  Isyapraklar: nasil hazirlanir biliyor musunuz?

9.  Vaeilerinizin eniyi ifade seklinin grafikler olmasinin nedeni
biliyor musunuz?

10. Formul komutlarin: biliyor musunuz?

11.  Fonksiyon komutlarint biliyor musunuz?

12. Diyagram komutlarin biliyor musunuz?

13.  Tum komutlar: kullanarak diyagram olusturabiliyor musunuz?

14.  Olusturdugunuz diyagramda degisiklikler yapabiliyor

musunuz?

DEGERLENDIRME

Hayir cevaplarimz var ise ilgili uygulama faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tUm0 evet ise bir sonraki modile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

UYGULAMA FAALIYETIi 1’iN CEVAP ANAHTARI

1

MAN (INSAN GUCU)
MATERIAL (MALZEME)
MACHINE (MAKINA)
METHOD (METOD)

MONEY (PARA)

MARKET (PAZAR)
MANAGEMENT (Y ONETIM)

PLAN
DO (URETIM)

CHECK (KONTOL)
ACTION (URETIM KAYDI)

Maliyet, Uriiniin olusma asamasindaki
ve satis asamasindaki tim giderleri
icerir.

Makine Y 6netimi
Takim Y 6netimi

Saglig: tehdit eden unsurlarin meydana
gelmemesi  igin  firmamin  gerekli
tedbirleri aarak, glvenli bir calisma
ortam yaratmasi en buyUk
sorumlulugudur. Bu ortami saglama ve
surdirme islemi ise is guvenligi
yonetimi ile mimkun olabilir.

UYGULAMA FAALIYETI 22NiN CEVAP ANAHTARI

1

Toplu bilgilerin amac teshis edilir.

Ne ¢esit bilginin toplanacag: belirlenir.
Bilginin nasil toplanacag: belirlenir,
Ornegin zaman,kategori.

Sayfa kontrolinun tipi belirlenir.
Bilgiler toplanir.

Bu bilgiler andiz edilir.

Uretimin yapisin, durumunu, gelecege
dair ipuclarin, ¢esitli yorumlar:
yapabilmek igin verilerin diyagramlarla
ifade edilmesi dahakolay ve pratik bir
yoldur.

Fonksiyon komutlari ile diyagraminmz
daha kolay anlasilir ve gorsel agidan
daha etkileyici olur.
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