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OZET

Bu ¢alismanin amaci, proje ve proje yonetimi kavramlariin incelenmesi ve bir uygulama ile desteklenmesidir.
Calismanin ilk asamasinda proje ve proje yontemi kavramlari agiklanmistir. Daha sonra en ¢ok kullanilan
yontemler olan GANT Diyagrami, Sebeke Analizi ile CPM ve PERT Metotlar1 kullanarak ving iiretiminde
uygulamasi saglanmigtir. Boylelikle makineler ve iglerinin kritik unsurlarinin tespit edilememis olmasi,
darbogazlarin belirlenmemis olmasi ve bu sorunlara iliskin analizlerin yapilmamis olmasi, firmayi teslimat
gecikmelerine sebep olmaktan kurtarmistir.

Anahtar Kelimeler: GANT Diyagrami, Sebeke Analizi, CPM ,PERT, Proje, Proje Yo6netimi, Ving {iretimi
uygulamasi.

ABSTACT

The purpose of this study is examination of project and project management concepts and is supported by an
application. In this study, firstly, project and project management concepts are explained. Then in the crane
manufacture has been provided application  the most used methods GANTT diagram, the CPM and PERT
Network Analysis Method in project management. Thus, being undetected the critical elements of machines
and jobs , the bottleneck has not been determined, and the problem of the lack of analysis regarding the firm was
saved from being the cause of delivery delays.

Keywords: GANT Diagram, Network Analysis, CPM, PERT, Project, Project Management, crane production
application.

GIRIS

Firmalarda imalattaki siireglerin standart zamanlarinin, makinelerdeki islerin akis ve atil
stirelerinin belirlenmemesinden kaynaklanmaktadir. Makineler ve islerinin kritik unsurlariin
tespit edilememis olmasi, darbogazlarin belirlenmemis olmasi ve bu sorunlara iliskin
analizlerin yapilmamis olmasi, firmada teslimat gecikmelerine sebep olmaktadir.

Vingler, biiytikliigii ya da agirligi nedeniyle iiretim sirasinda sabit bir konum veya yerde
bulunmasi ve ¢alisan personelin mamuliin etrafinda yapilan is boliimiiyle is akisi olmadan
yliksek maliyette iretilen iirlinlerdir. Bu sebeplerden otiirii, ving imalati proje tipi bir
iiretimdir.

Bu calismada, ikinci boliimde literatiir taramasi olarak Proje ve Proje Yonetimi kavramlari
ile proje ¢aligmalarin etkileyen tiim unsurlar ele alinmis ve faaliyetlerin nasil analiz edilecegi
iizerinde durulmustur.

Ugiincii Béliimde, GANT Diyagrami, Sebeke Analizi ile CPM ve PERT Metotlar1 hakkinda
bilgi verilmistir. Dordiincii boliimde ving liretiminde bu yontemlerin uygulamasinin nasil
oldugu gosterilmistir. Daha sonra besinci boliimde ise sonuglara yer verilmistir.

*Corresponding author: Address: Yeni mahalle Biikliim sokak eren apartmani no:8 Safranbolu Karabiik
Karabiik 78600 Turkey. E-mail address: konuskanozlem@gmail.com
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2.LITERATUR TARAMASI

Belirli baslangi¢ ve bitis noktasi olan, amaci, kapsami, biitcesi agik¢a tanimlanmis ve bir
defaya mahsus gergeklestirilen aktiviteler biitiiniine proje denir. (Kurt, O., 2006) Projeler;
Sekil 2.1°de de goriildiigii gibi, amaglar, zamanlama, kaynaklar ve g¢evre olmak {izere
birbirleriyle iliskili dort boyuttan olusur.(Sezgin, A.-1976)

PROJELER

\ 4 A 4 A 4 A 4

Amaclar Zamanlama Kaynaklar Cevre

Sekil 2.1. : Proje Boyutlar1

Proje yonetimi, belirli bir projenin hedef ve amaglarina ulasip bitirilmesi i¢in kaynaklarin
planlanmasi, organize edilmesi, tedarik edilmesi ve yonetilmesi disiplinidir.

Projeler belirli 6zgiin hedef ve amaglara ulasmak amacl uygulanir, genellikle faydali bir
degisim getirmek ya da deger katmak igin. Projelerin esneklik payi ile birlikte belirli
baslangi¢ ve bitis tarihi vardir. Projelerin gec¢ici olmasi; onlar1 kalici, siirekli tekrarlanan,
iiretim ve servis amagli her zamanki isletme operasyonlarindan farkli yapar. Pratikte, bu iki
tiir sistemin yonetimi oldukga farklidir ve farkli teknik beceriler gerektirmektedir.

Proje yonetiminde gosterilen temel ¢aba, proje hedef ve amaglarina ulasmaya c¢alisirken
onceden belirlenmis proje kisitlarinin da disina ¢ikmamaktadir. Tipik proje kisitlar1 kapsam,
zaman ve biitgedir.
Proje yonetiminin genel ilkeleri:
* Projenin amacini belirlemek,
* Amaca varmak i¢in gerekli araglar1 se¢mek,
* Plan ve programa gore bu amaclara varmak i¢in eldeki mevcut kaynaklar: akillica tahsis
etmek
* Projenin baslangicindan sonuna kadar biitiin gidisi kontrol etmek olarak 6zetlenebilir.
(Kurt, ©.2006)

Proje yonetimi, projenin belirlenen hedeflerine varabilmesi i¢in projeye ayrilan kaynaklari,
var olan ¢evre sartlari iginde, optimum sekilde kullanilmasina olanak saglar.(Rengber, B. A.,
2011)

3. PROJENIN PLANLANMASI VE PROGRAMLANMASI

3.1.Gant Semasi

Bir zaman ekseni boyunca projenin faaliyetleri ile planlanan siirelerinin baslangi¢c ve bitis
tarithlerinin belirtilmesi ile GANT Semas1 olusturulur. Faaliyetler, dikey eksende; zaman ise
yatay eksende siralanmistir. GANT semasi, faaliyetlerin birbirleriyle iligkilerinin ve
stirelerinin gosterildigi bir semadir.
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Sekil 3.1. Gant Semasi

Faaliyet sayisi arttik¢a, iligkilerin ifade edilmesi ve yoOnetilmeleri zorlasacagi i¢in, Gant
diyagrami iglevlerini tam olarak yerine getiremez. Bu eksiklikleri gidermek adina sebeke
analizi gelistirilmistir. En ¢ok kullanilan yontemler ise CPM ve PERT tir.

3.1.1.Kfritik Yol Yontemi (CPM)

CPM sebekeleri, projede yer alan faaliyetlerin ve bu faaliyetler arasindaki iligkilerin grafiksel
gosterimleridir. Bunlara ek olarak sebeke {iizerinde, faaliyet iliskilerinden yola ¢ikarak
hesaplanan, her faaliyetin erken ve ge¢ baslangigc ile erken ve ge¢ bitis tarihleri de
bulunmaktadir. Dolayistyla CPM sebekesine bir bakista projenin tiim elemanlarini, iligkileri
ve zaman bilgileri ile birlikte ayn1 ¢ergevede bir biitiin halinde gormek miimkiindiir. CPM’in
son asamasi olan kontrol sathasinda, periyodik ilerlemeler degerlendirilirken sebeke
diyagrami ve faaliyetlerin baglangic ve bitis zamanlarindan olugan bu zaman tablosu
kullanilir. (Pyzdek, Thomas, 2003.)

3.1.1. Program Degerlendirme ve Gozden Ge¢irme Teknigi (PERT)

PERT halihazirda zaman ve maliyet verileri olmadig1r durumlarda, proje biitiiniine ait zaman
ve maliyet tahminlerinin planlanmasinda kullanilan bir yontemdir (M.T.Callahan,
D.G.Quackenbush ve J.E. Rowings, 1992).
PERT de tipki CPM’de oldugu gibi, projelerin tamamlanabilecegi en kisa zaman siiresinin
belirlenmesi esasina dayanur.
PERT analizinde, her bir faaliyet i¢in en iyimser, en kdtiimser ve en olast siireler olmak tizere
ti¢ farkl: tipte faaliyet siiresi s6z konusudur. Bu siire tipleri;
En Iyimser Siire (a): Islerin sorunsuz bir  sekilde gitmesi halinde faaliyetlerin
tamamlanabilecegi en kisa siire miktaridir.
En Kotiimser Siire (b): Islerin dis etkenler sebebiyle (hava sartlari, grev, malzeme
tarthlerindeki gecikme vb. nedenlerden dolay1) faaliyetlerin tamamlanabilecegi en uzun siire
miktaridir.
En Olas1 Siire (m): Eski caligsmalar, birikimler ve benzer projeler goz oniine alindiginda bir
faaliyetin normal sartlarda tamamlanabilecegi tahmini siiredir.
Buna gore faaliyet stirelert;
a: En iyimser siire, b: En kotiimser siire , m: En olasi siire , p : Beklenen ortalama faaliyet
siiresi olmak iizere;

a+4m+Db

=76

standart sapmasi

formiilleri yardimiyla hesaplanir.
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Her bir faaliyet i¢in standart sapma miktarlar1 belirlendikten sonra, projenin standart
sapmasini bulmak i¢in kritik faaliyetlerin standart sapmalarin1 toplamak yeterlidir. Bir

projenin standart sapmast;
b —a\
0 = Z ( 6 )
formiilii ile hesaplanir.
Projenin standart sapmasi belirlendikten sonra artik projenin istenen bir tarihteki tamamlanma
olasiligi, gerekli degerlerin formiile yerlestirilmesiyle kolaylikla bulunabilir. Projenin belirli
bir tarihteki tamamlanma olasilig;

T = Projenin test edilen bitis siiresi T,= Projenin tamamlanma siiresi
op= Projenin standart sapmasi olmak {izere;

,_T=T

Op

seklinde hesaplanir
BOLUM 4. VINC URETIiMINDE UYGULAMA

Ving, kaldirma-indirme, ileri-geri ve sag-sol hareketlerini; kaldirma sistemi, araba ve koprii
yiiriitme sistemi, dondiirme sistemleri ve frenleme sistemleri ile gerceklestirebilen, mekanik,
elektronik bir kumandali sistemler biitiintidiir.

a) Projenin Fabrikada Uygulamsi ve Proje Katkilar

Degisik durumlart modelleyebilmek i¢in genellestirilmis onciilliik iligkileri (generalized
precedence relations) tanimlanmistir. Bunlar; Baslangi¢-Bitis (SF), Baslangig—Baslangic
(SS),Bitis-Bitis (FF) ve Bitis—Baslangi¢ (FS) tipi onciilliik iliskileridir. Biitiin bu 6nciilliik
iligkileri i¢in gecerli olmak {izere, en az bekleme siiresi (minimal time lag) ve en ¢ok
bekleme siiresi (maximal time lag) tanimlanmustir. (Ulusoy, G., 2006-Istanbul)

i) Faaliyet Degerlendirmesi Acisindan: Fabrikadaki mevcut  faaliyet
asamalarininve birbiriyle iliskilerinin ayrintili olarak belirlenmis olmasi, faaliyet
onceliklerinin is akigina uygun olarak degistirildiginde (bu, projede ihmal edilen
is¢inin  hastalanmasi, malzemenin ge¢ gelmesi, makinelerin bozulabilmesi
ihtimalleri hesaba katildiginda uygulanabilecek bir metottur) hangi faaliyetlerin ne
zaman uygulanabilecegine iliskin gorsel bir sunu ortaya koymustur. Fabrika
yonetiminin daha hizli karar alabilmesini saglamaktadir.

PERT Metodundaki sonuglar neticesinde kritik faaliyetler belirlenmistir. Kritik
faaliyetlerin yeterli kaynak gereksinimi ile zamaninda ger¢eklesmesi saglanmastir.

i) Kaynak Verimliligi Acisindan: Fabrikada, kapasiteleri belirli olan kaynaklarin
maksimum kapasiteleri belli oldugu i¢in, sunulan GANNT Diyagrami ile yine,
yonetimin hizli karar almasina katki saglamistir. Ayrica, kaynaklarin (makine ve
ekipler) ylizde olarak verimlilikleri, atil kapasitenin ve oranmin tespit edilip,
onlem almmasmi saglamaktadir. Atil zamanlarda bekleyen diger islerin
degerlendirilmesi ile makine kullanim verimliligi arttirilmistir.

iii) Zamanin Verimli Kullanilmas1 A¢isindan: Tiim faaliyetlerin en erken baglama
ve bitis zamanlar1 ile en ge¢ baslama ve bitis zamanlar1 belirlenmistir.
Bekleyebilecek isler ve siireleri tespit edildigi icin, firmanin olasi ek islerinde,
kullanilacak kaynagin uygun zaman dilimine yerlestirmesi ile, mevcut is
gecikmeden, baska islerin yapilmasi da miimkiin olabilecektir. Bu sayede firmanin
can damari olan zaman, en verimli sekilde kullanilacaktir.

322



O. KONUSKAN et al./ ISITES2014 Karabuk - TURKEY 323

iv) Firmanin Olas1 Yenilikleri icin Kontrol Kolayhgi Saglamasi Agisindan:
Firmanin olas1 bir yeniligi ile (6rnegin eklenen yeni bir makineden kaynaklanan
yeni faaliyetlerin) Oncelik iligkileri, islerin paralel yiirliiyebilmesi, mevcut
kaynaklarin kontrolii ve yeni slirelerin hesaplanabilmesi i¢in kolaylik
saglayacaktir. Oncelik unsurunun iyi tespit edilmesi, optimum tamamlanma
siiresini olusturacaktir. Bu yiizden en iyi islem zamanmin ve yerinin tespit
edilmesini saglayacaktir.

v) Isin Bitis Siiresi Tahmini Acisindan: Ozellikle miisterilere teslim tarihi ile ilgili
verilecek sdzler igin iyi bir planlama kaynag1 olmustur. ileriki ving siparislerinde
de tahmin edilen ve teslim edilen tarih arasinda belirgin bir tutarlilik meydana
gelecektir.

b) Tasarruf

Yeni ig¢i alimi veya yeni makine alarak arttirilabilecek kapasite ile hizlandirilabilecek

imalat, eldeki kaynaklarin ve zamanin verimli kullanilmasiyla hizlandirilmistir. Olas1

bir makine-techizat veya is¢i aliminin Oniine gecilmistir. Ustelik, iiretim hiz1 da
artmistir. Harcanabilecek mali gider, fabrikaya kar olarak yansimustir.
c) Proje Katkilan

Yerlikaya Fabrikasi’nda belirlenen faaliyet ve Onciilliik iliskileri -siireleri mevcut

teknolojinin imkanlarindan dolay1 degiskenlik gosterse bile- tiim kopriilii ving imalati

yapan fabrikalar i¢in biitiin olarak uyumludur.

“Ving Imalat1” yapan firmalar icin PERT 6zellikle uygulanmasi gereken bir metottur.

Ciinkii, proje tipi imalatta kilit nokta, en iyi kalitede iirlinli, 6ngoriilen tarihte

miisteriye ulagtirmaktir.

Diger kopriilii ving imalat1 yapan firmalara katkilari su sekilde siralanabilir:

1) Faaliyetlerin ve oOnciilliik iliskilerinin degerlendirilmesi ile, atil siirelerde bosta
kalan kaynaklarin baska islerle degerlendirilerek iiretim verimliligin artmasini,

i) Zaman yonetiminin daha kontrollii yapilmasini,

iii) Olasi yenilik ve degisiklikler icin hizh karar almayi saglayacak ve

iv) Her faaliyet i¢in belirlenmis “en geg- en erken baslangic ve bitis siireleri” ile
sistemin kontrol edilerek zamanin Kkullanim verimliligi ile firma etkinligi
artacaktir.

2) Projede Uygulanan Yoéntem ve Metotlar
a) Fabrika gozlemlendi ve bu gozlem sonucunda uygulanan temel faaliyetler
belirlendi:

KAYNAK

iSLEMI

N 4 N
MALZEME KUMLAM iMALAT BOYAMA ELEKTRIK
ALIMI A ISLEM iSLEMI iSLEMI DEVRESI
J \ J

—Y

TEZGAHIN YUKLEME
. iSLEMi
iIMALATI

Sekil 4.1: Fabrikanin uyguladigi temel faaliyetler: Kaynak, Imalat islemleri ve Tezgah Imalati paralel
yiiriimektedir.



O. KONUSKAN et al./ ISITES2014 Karabuk - TURKEY 324

b) Fabrikamin uyguladigi temel faaliyetlere bir Oneri sunuldu ve uygulandi:
Kumlama makinesi islemini yaparken, vincin oturtulacagi tezgah yapildi, bosta
bekleyen kaynak operatorleri degerlendirilmis oldu ve kaynak ile imalat isleminin
kapasitesi arttirilarak, yaklasik 7 giinliik bir kazang s6z konusu olmustur.

KAYNAK
iSLEMI

iMALAT
iSLEMI

MALZEME KUMLAM

ALIMI

BOYAMA ELEKTRIK
iSLEMI DEVRESI

A iSLEMi
\ 4

TEZGAHIN YUKLEME
iMALATI ISLEMI

Sekil 4.2: Fabrikanin uygulanan temel faaliyetlere bir dneri : Kumlama Islemi ile Tezgah imalati’nin

paralel yiiriitilmesi i¢in.
c) Fabrikadaki temel kaynaklar ve maksimum kapasiteleri tespit edildi:

Tablo 4.1: Fabrikanin temel kaynaklar ve maksimum kapasiteleri. (Kullanilan makine bir adet oldugu igin
kapasiteleri “1” alinmustir. Ekiplere, gorevli operator sayilart bulunurken, tagima-nakliye icin fabrikada
kullanilan toplam ving sayis1 belirtilmigtir.)

Mevcut Kumlama | Kesme Kaynak |Boya Elektrik | Montaj Vin¢ Tasima
Kaynaklar | Makinesi | Makinesi |EKibi Ekibi Ekibi Ekibi & Nakliye
HRRG RETE | 1 7 4 4 6 10

d) Fabrikadaki temel kaynaklar ve maksimum kapasitelerine bir 6neri sunuldu ve
uygulandi: Kapasitesi 6 olan kaynak ekibi kapasitesinin 7 operatdér olmasi onerildi.
Montaj ekibindeki bir operatdriin kaynak ekibine aktarilmasi ile, paralel yiirliyecek
faaliyet sayilar artt1 ve iiretimin yaklasik 1,5 giin erken bitmesini saglandi.

e) Fabrikadaki temel faaliyetlerden yola ¢ikarak, 73 adet alt faaliyet olusturuldu: Alt
faaliyetlerin islem stireleri, kaynaklarla olan iliskileri, uygulanan onerilere gore dncelik
iligkileri ve paralellikleri yeniden olusturuldu ve firmada uygulanmistir. (Tablo 3.1)

f) Kaynak- Faaliyet iliskili, 60 giinde tamamlamay:1 planladigi calisma %18-20 oran
araliginda daha az glinde tamamladigin1 gosteren, GANNT Diyagrami firmaya sunuldu.
(Sekil 2.1)

g) Elde edilen faaliyet bilgileriyle MS-Project ile PERT Metodolojisi uygulandi ve firmanin
60 giinde tamamlamay1 planladigi ¢alisma, 60 glinden daha 6nce tamamlandi. (Sekil 2.2)

h) Sonug olarak, elde edilen sonuglarla, kritik faaliyetlere daha ¢ok Gnem verilmis ve
iiretim, firmanin planladigi glinden 6nce tamamlanmistir. (Sekil 2.3)

3) Teknik Sunum

Tablo 4.2 : Faaliyet- Siire-Oncelik ve Kaynak Iliskili Cizelge
(Orn: K7(6)~> Hizasindaki faaliyet, 7.kaynag1 6 birim kullantyor.)
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Is Aktiviteler Siire Kaynaklar ve Sonraki

No . (Saat) Kapasiteleri Aktiviteler

1 Isin Alimi 0 - 2,34

2 1 kiris i¢in tezgahin yapilmasi 9 K3(4) 28

3 2 kiris i¢in tezgahin yapilmasi 9 K3(4) 35

4 1 kiris iist plaka i¢in kumlama islemi 5 K1(1) 514

5 1 kirig diyaframlari i¢in kumlama islemi 6 K1(1) 6,15

6 1 kiris 1.yan plaka i¢in kumlama iglemi 5 K1(1) 7,16

7 1 kirig 2.yan plaka i¢in kumlama islemi 5 K1(1) 8,17

8 1 kirig alt plaka i¢in kumlama iglemi 5 K1(1) 9,18

9 2 .kiris iist plaka i¢in kumlama islemi 5 K1(1) 10,19

10 2 kiris diyaframlari i¢in kumlama islemi 6 K1(1) 11, 20

11 2 kiris 1.yan plaka i¢in kumlama iglemi 5 K1(1) 12,21

12 2 kiris 2.yan plaka i¢in kumlama iglemi 5 K1(1) 13,22

13 2 kirig alt plaka i¢in kumlama iglemi 5 K1(1) 23

14 1 kiris i¢in {ist plaka saclarinin kesilmesi 5 K2(1) 28

15 1 kiris diyaframlarinin kesilmesi 6 K2(1) 29

16 1 kiris i¢in 1.yan plaka saclarinin kesilmesi 4 K2(1) 24

17 1 kiris i¢in 2.yan plaka saclarinin kesilmesi 4 K2(1) 25

18 1.kiris i¢in alt plaka saclarinin kesilmesi 5 K2(1) 34

19 2 kiris igin tist plaka saclarinin kesilmesi 5 K2(1) 35

20 2 kirig diyaframlarinin kesilmesi 6 K2(1) 36

21 2 kirig i¢in 1.yan plaka saclarinin kesilmesi 4 K2(1) 26

22 2 kiris i¢gin 2.yan plaka saclarinin kesilmesi 4 K2(1) 27

23 2 kiris i¢in alt plaka saclarmin kesilmesi 5 K2(1) 41

24 1 kiris 1.yan plakaya kaynak agzi agma iglemi 6 K3(4) 30

25 1 kirig 2.yan plakaya kaynak agzi agma iglemi 6 K3(3) 32

26 2 kiris 1.yan plakaya kaynak agzi agma iglemi 6 K3(4) 37

27 2 kiris 2.yan plakaya kaynak agzi agma iglemi 6 K3(3) 39

28 1.kiris i¢in tist plaka saclarinin birlestirilmesi 4 K6(4) 29

29 l.kiris st plakayla, 1. kiris diyaframlarinin 6 K6(5) 42
birlestirilmesi

30 1 kiris i¢in 1.yan plaka saclarinin birlestirilmesi 4 K6(4) 31

31 1 kirigin 1.yan plakasina ek kaynak yapilmasi ve 6 K3(3) 42

kosebentlerin kaynak yapilmasi
32 1 kiris i¢in 2.yan plaka saclarinin birlestirilmesi 4 K6(3) 33
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1 kirigin 2.yan plakasina ek kaynak yapilmasi ve
kosebentlerin kaynak yapilmasi
1.kirig i¢in alt plaka saclarinin birlestirilmesi

2 kiris i¢in iist plaka saclarinin birlestirilmesi

2.kirig iist plakayla, 2. kiris diyaframlarinin
birlestirilmesi
2 kiris i¢in 1.yan plaka saclarinin birlestirilmesi

2.kirisin 1.yan plakasina ek kaynak yapilmasi ve
kosebentlerin kaynak yapilmasi
2 kiris i¢in 2.yan plaka saclarinin birlestirilmesi

2 kirigin 2.yan plakasina ek kaynak yapilmasi ve
kosebentlerin kaynak yapilmasi
2 kiris i¢in alt plaka saclarinin birlestirilmesi

1 kirigin, iist ve 1. yan plakasinin montajlanmasi
1 kirigin, iist ve 2. yan plakasinin montajlanmasi
Sisteme 1 .kiris alt plakasinin montajlanmasi

2 kirigin, iist ve 1. yan plakasinin montajlanmasi
2 kirigin, iist ve 2. yan plakasinin montajlanmasi
Sisteme 2 .kiris alt plakasinin montajlanmasi
1.kirisin ters ¢evrilmesi

2 kirigin ters ¢evrilmesi

Kaynak filminin ¢ekilmesi, raporlanmasi, dnlem
alinmast

Ving bagligt imalatinin yapilmasi
Yiiriime yolu (platform) imali

1.kirigin boyanmasi

2 kirigin boyanmasi

1 kiris elektrik yolu imalatinin yapilmasi
2 kirig elektrik yolu imalatinin yapilmast
Arabanin yerlesimi

Tampon karsiligi(aksesuarlarin takilmast)
Raylarin Yerlestirilmesi

Kablolarin ve elektrik panolarmin Kkiriglere
taginmasi ve yerlesimi

Elektrik yolunun 1 kirigteki bolmelere
yerlestirilmesi ve elektrik tesisatinin yapilmasi
Elektrik yolunun 2 kiristeki bolmelere
yerlestirilmesi ve elektrik tesisatinin yapilmasi
Elektrik motorunun sisteme takilmasi,
kablolarinin takilmasi

Sistem yoOnetim arabasinin veya kumandalarin
sisteme eklenmesi(ving yardima ile)

15
24
16
16

12
10

35

35

K3(4)

K6(3)
K6(4)
K6(5)

K6(4)
K3(3)

K6(3)
K3(4)

K6(3)
K6(3)
K6(2)
K6(4)
K6(3)
K6(3)
K6(5)
K7(3)
K7(3)
K3(2)
K3(4)
K6(5)
K4(2)
K4(2)
K6(3)
K6(3)
K7(2)
K6(4)
K6(3)
K6(3)
K5(2)
K5(2)
K5(3)

K7(3)
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43

44
36
45

38
45

40
46

47
44

44
48,51
47

47
49,51
50,52,58
50,58
52

53,54,57,60
53,57
55,59
56,59

61

62

66

66

66

61,62

63
63
64

65



65

66

67
68
69
70
71

72
73
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Sistem yoOnetim arabasinin veya kumandalarin
sisteme kablo baglantisinin yapilmasi

Vincin test edilmesi (sag-sol, ileri-geri, yatay-
diisey hareket kontrolii), 6l¢iilerin kontrolii
Elektrik panolarinin ilgili kiristen sokiilmesi

Elektrik tesisatinin 1.kiristen sokiilmesi
Elektrik tesisatinin 2 Kiristen sokiilmesi
Elektrik motoru kablolarinin sékiilmesi

Arabanin bulundugu yerden alinmasi, sistemden
ayrilmasi
Yiikleme isleminin yapilmast

Nakliye

4) Projenin Gerg¢eklesme Diizeyi

10

18

8
24
24

40

K5(2)
K5(4)
K5(1)
K5(3)
K5(3)
K5(2)
K7(2)

K7(6)

a) Excel’de Hazirlanan Kaynak-Faaliyet iliskili Gannt Diyagram

66

327

67,68,69,70,71

72
72
72
72
72

73

b) Ms Project ile Elde Edilen Ag Diyagram

Sekil 4.3 : Belirlenen kaynaklar ile faaliyetlerin kapasitelerinin zaman ile iligskilendirildigi GANNT Diyagrami

auscupsang

L e

L —

Sekil 4.4 : Ms Project’te faaliyetlerin zaman ile iliskilendirildigi GANNT Diyagrami
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C) Ms Project Ile Elde Edilen Ag Diyagramm

Sekil 4.5 : Ms Project’te faaliyetlerin zaman ile iliskilendirildigi PERT Diyagrami
5) SONUC
Proje, fabrikada basariyla uygulanmistir ve proje Ozetinde verilen tiim ekler fabrikaya

teslim edilmistir. Uriin teslimi %18-%20 daha erken giinde teslim edilmistir. Zaman ve
kaynaklar en verimli sekilde kullanilmistir.
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