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Yiiksek Lisans Tezi

OZET

CPM-PERT PROJE YONETIM TEKNIKLERININ KARADENIZ TiPi BALIKCI GEMILERI
INSA SURECINE UYGULANMASI

Erhan BAKISKAN

Karadeniz Teknik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Gemi Ingaat1 ve Gemi Makineleri Miihendisligi Anabilim Dali
Danisman: Dog. Dr. Murat OZKOK
2019, 78 Sayfa, 18 Sayfa Ek

Bu c¢alismada, CPM ve PERT proje yonetim tekniklerinin Karadeniz tipi bir balik¢i
gemisinin insa slirecine uygulamasi yapilmistir. Balik¢1 gemisi insa siireci yaklagik olarak 500 alt
faaliyete ayrilarak incelenmis ve herbir faaliyet icin iyimser, kotiimser ve beklenen olmak {izere 3
farkli silire atamasi yapilmistir. Faaliyetlerin is akis diyagrami olusturularak kritik yollar
belirlenmis ve projenin farkli durumlarda tamamlanma siireleri ve olasiliklar1 hesaplanmistir. Bu
sayede proje yoneticisinin dar bogaza neden olan faaliyetleri ve nasil dnlemler alabilecegini
gormesi saglanmustir. Proje siiresinin kisaltilmasi i¢in dogrudan kritik faaliyetler {izerinde
hizlandirma islemi yapilmasi gerekliligi ortaya konmustur. Faaliyetlerin bolluk degerleri de
hesaplanarak hizlandirma islemi i¢in faaliyetler arasi kaynak ve isgiicii aktarimi yapilabilecegi
goriilmiistiir. Karadeniz tipi balikgr gemisi lireten tersanelerde proje yonetiminin ve CPM ve

PERT gibi yontemlerin saglayabilecegi faydalar vurgulanmak istenmistir.

Anahtar Kelimeler: Karadeniz tipi balik¢i gemisi, CPM, PERT, proje yonetimi
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Master Thesis

SUMMARY

IMPLEMENTATION OF CPM-PERT PROJECT MANAGEMENT TECHNIQUES ON THE
CONSTRUCTION PROCESS OF BLACK SEA TYPE FISSING VESSELS

Erhan BAKISKAN

Karadeniz Technical University
The Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Naval Architecture and Naval Engineering
Supervisor: Assoc. Prof. Murat OZKOK
2019, 78 Pages, 18 Pages Appendix

In this study, CPM and PERT project management techniques were applied to the
construction process of a Black Sea type fishing vessel. The process of the construction of the
fishing vessel was divided into approximately 500 sub-activities and 3 different time assignments
were made for each activity, including optimistic, pessimistic and expected. Critical paths were
determined by establishing a network diagram of activities and the completion times and
probabilities of the project were calculated in different situations. In this way, the project manager
is provided to see the activities that cause the narrow throat and how to take measures. In order to
shorten the duration of the project, the necessity to accelerate directly on critical activities has
been demonstrated. By calculating the slack values of the activities, it was observed that the
transfer of resources and labor between the activities can be done for the acceleration process. It
was aimed to emphasize the benefits of project management and methods such as CPM and PERT

in shipyards producing Black Sea type fishing vessel.

Key Words: Black Sea type fishing vessel, CPM, PERT, project management
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1. GENEL BiLGILER

1.1. Giris

Glinlimiizde artan rekabet ortami ve kiiresellesmeyle birlikte projelerin eldeki mevcut
kaynaklarla en kisa zamanda, en az maliyetle ve en verimli bir sekilde bitirilmesi zorunlu
hale gelmis ve isletmeler bu hedefler dogrultusunda iyilestirmeler yapma yoluna gitmistir.
Bu hedefler ve yapilmak istenen iyilestirmeler proje yonetimi kavraminin énemini ortaya
koymaktadir.

Proje yonetimi, 6zellikle biiyiik 6l¢gekli ve yiiksek risk unsuruna sahip olan projelerde
projeyi asamalara ayirarak ele aldigi i¢in is boliimii, kaynak kullanimi, planlama ve
denetim gibi projede yer alan asamalarin izlenmesini kolaylastirmaktadir. Bu yiizden bir
projenin maliyet, zaman ve istendiginde kalite unsurlarmin en 1iyi diizeyde
gerceklestirilebilmesi i¢in, planlama, programlama, uygulama, denetim ve kontrol
asamalarindan olusan proje yonetiminden ve proje planlama tekniklerinden
yararlanilmaktadir.

Proje yonetim tekniklerinden en yaygin olarak kullanilan CPM ve PERT teknikleridir.
Bu teknikler proje tamamlanma siiresini belirleyen kritik faaliyetler ve proje tamamlanma
stiresine etki etmeyen kritik olmayan faaliyetleri belirler. Belirlenen faaliyetlerden kritik
yol {iizerindeki faaliyetlere yogunlasarak, gerektiginde hangi faaliyetler arasi kaynak
aktarimi (iggiicli, makine, ekipman vb.) yapilabilecegini ve bu sayede etkili kaynak
kullanimin saglamaktadir.

Proje planlama tekniklerinin yaygin kullamim alanlarindan biri de gemi insa
sektorlidiir. Gemilerin {iretimi biiylik, kapsamli, yiiksek biitgeli, olduk¢a karmasik,
basariyla yonetilmesi gereken ve zamaninda teslimi biiyiilk 6nem arz eden projeler olarak
tersanelerde gerceklesir. Gemi insanin bu ¢ok yonlii karmasik asamalarindan dolay1 proje

yonetim tekniklerinin bu alanda kullanim1 olduk¢a 6nem kazanmistir.

1.2. Tez Calismasinin Kapsam ve Icerigi

Bu ¢aligmada Karadeniz tipi balik¢1 gemisi inga siirecine CPM-PERT proje yonetim

tekniklerinin uygulanmasi ele alinmistir.



Oncelikle bir geminin iiretim siirecinden bahsedilmistir. Daha sonra uygulamada
kullanilan proje yonetim teknikleri ele alinmistir. Bu dogrultuda ilk olarak proje ve proje
yonetimi kavramlar1 agiklanmis, proje yonetim tekniklerinden GANTT, CPM, PERT
teknikleri incelenmis ve balik¢1 gemisi insa siirecine deginilmistir.

CPM/PERT teknikleriyle projenin (Karadeniz tipi balik¢i gemisi insasi), faaliyet
stireleri, LS, LF, ES, EF siireleri, kritik yolu(yollar1), varyans degerleri belirlenmis ve
projenin basar1 olasilig1 hesaplanmistir. Bu sayede Karadeniz tipi balik¢1 gemisi ingasinda
hangi faaliyetlerin kritik faaliyet oldugu ve dar bogaza neden olabilece§i saptanmis ve
kritik olmayan faaliyetlerin bolluk degerleri hesaplanarak, bu faaliyetlerden kritik
faaliyetlere kaynak aktarimi yapilabilecegi ve burada nasil bir yol izlenmesi gerektigi

ortaya konmustur.

1.3. Literatiir Arastirmasi

Proje yonetimi ile ilgili ilk ¢alismalar Frederick Taylor tarafindan 1900°li yillarin
baslarinda yapilmaya baglanmistir. 1918 yilinda Henry L. GANTT, kendi adin1 verdigi
GANTT semasi teknigini gelistirmis daha sonra 1957-1958 yillarinda bu giin de yaygin
olarak kullanilan CPM ve PERT teknikleri gelistirilmistir. Tiirkiye’deki ilk temelleri ise
Prof. Dr. Ferhat KUCUK [60] tarafindan diizenlenen konferanslarla atilmistir. Bu teknikler
ile proje siiresi ve maliyetler hesaplanabilmekte ve proje yonetim basamaklar1 daha kolay
bir sekilde yiiriitiilebilmektedir. Giiniimiizde teknolojinin de gelisimiyle proje yonetim
tekniklerinin bilgisayarla uygulanmasi, proje yoneticilerine hatir1 sayilir kolayliklar
saglamistir.

Burada ilk olarak proje yonetim tekniklerinin kullanildigi, gemi insa sektorii disindaki
calismalara yer verilecek. Daha sonra gemi ingsa sektoriinde yapilmis c¢aligmalar
agiklanacaktir.

Kutlu [1] proje planlama tekniklerinden PERT ve CPM’i incelemis, bir insaat
projesinde faaliyetlerinin en erken ve en ge¢ baslama ve bitig siirelerini, bolluk siirelerini,
projenin kritik yolunu ve standart sapmasini PERT teknigini kullanarak hesaplamis ve
projenin tamamlanma siiresini belirlemistir.

Karadeniz [2] calismasinda, CPM teknigi ile Marmaray Uskiidar Makas Tiineli

Projesinin ig programini olugturmustur.



Sarica [3] ele aldig1 olimpik buz pateni pisti insaat1 projesinin en uygun hizlandirilmig
programini beklenen kazang yontemi yontemini kullanarak gergeklestirmis, bu yontemle,
ilgili projenin tamamlanma siiresinde meydana gelebilecek muhtemel gecikmeleri
Onlemeyi amaclamistir.

Akil [4] calismasinda GANTT, CPM ve PERT tekniklerini agiklamis, bu tekniklerle
kullanilan programlart tanitmis ve bu programlari da kullanarak bir insaat projesinin
faaliyet tabanli maaliyet analizini yapmuistir.

Ozden [5] ¢alismasinda, bir metro projesinde PERT-GERT analizleri yapmis ve
stireclerin kalite kontrol ile ilgili bilgilerini hem teorik hemde uygulama acisindan ele
almistir.

Yalki [6] calismasinda, Gantt semasi, CPM ve PERT tekniklerini inceleyerek
aralarindaki farklara yer vermis; Iskenderun’da uygulanmis ¢elikhane tesislerinin kapasite
artirimi1 ve gii¢lendirilmesi i¢in yapilan projenin ne kadar siirede tamamlanacagini CPM ile
hesaplamustir.

Rencber [7] calismasinda bir ingaat projesinin tamamlanma siiresini PERT teknigini
kullanarak hesaplamustir.

Yildiz [8] calismasinda, PERT-CPM proje planlama teknikleri kullanilarak, proje
planlarini olusturmus ve lokasyon farkliliginin projelerin zaman ve maliyet degiskenlerini
nasil etkiledigini agiklamistir. Calismada, WINQSB programi kullanilarak PERT-CPM
tekniklerinin iki petrol iiretim kuyusu projesine uygulamasina ve karsilastirmali analizine
yer vermistir.

Gemi insa sektoriinde yapilmis ¢alismalar;

GOk [9] calismasinda, proje (yonetim) plani ve hazirlanisint Cok Maksathi Hizli
Tahliye Botu Projesi’nde uygulayarak, proje yonetim planinin, sorunlarin ¢ézlimiindeki
Onemini agiklamistir.

Kocabiyik [10] ¢alismasinda, gemi insa sanayiinde faaliyet gdsteren bir isletmede
tretimi gerceklestirilen kimyasal tanker gemisi giiverte projesini, proje yonetimi konusu
cercevesinde incelenmistir. Projenin tamamlanma siiresinin ve proje maliyetinin
hesaplanmasinda PERT ve Bulanik PERT teknikleri kullanilarak, isletme agisindan en
olas1 proje gerceklesme siiresini ve maliyetini belirlemeye ¢alismistir.

Akan [11] ¢alismasinda, yonetim ve organizasyonun temel taslarindan biri olan proje
yonetimi ve planlamasi ile proje asamalari ve prosesleri incelenerek Gemi Insaat

sanayisinde uygulanmasi irdelemistir.



Saglam [12] calismasinda, seri liretime yatkin anlayisla gemi lireten bir tersanenin is
akisini ve yapacagl gemi tipine gore istasyon bazindaki verileri incelemis ve kritik zincir,
proje ve besleme stoklarini hesaplamistir. Hesaplanan bu verileri tersane iiretimi sirasinda
ortaya ¢ikan gergek verilerle karsilastirmigs ve iiretimin bitis zamanindan daha basarili
sonugclar elde etmistir.

Dogan [13] calismasinda, PMI (Proje Yonetim Enstitiisii) tarafindan verilen proje
yonetim standardinin, gemi ingaati projelerindeki kullanimini, uygulanabilirligini ve
faydasini aragtirmistir.

Turan [14], platform destek gemisinin kaplama kisminin kritik yol yontemi ile ag

diyagramlarini vermis oldugu bir ¢alisma yapmustir.

1.4. Gemi Insaati Uretim Siireci

Gemi iiretim siireci armatoriin yaptirmak istedigi gemiye ve gemiyi yaptiracagi
tersaneye karar verme asamasiyla baslar. Bu karar verme asamasinda gemi secimine;
geminin tipi, ozellikleri, kapasitesi, ¢alisma kosullari, armatoriin finansal durumu, piyasa
ve rekabet sartlar1 gibi parametreler etki ederken, tersane se¢imine; tersanenin kapasitesi ve
teknik olarak yeterliligi ve armatoriin sahip oldugu finansal gili¢c gibi parametreler etki eder
[15]. Bu siire¢ geminin amacina uygun dizayniyla (gemi ana formlarinin belirlenmesi,
optimizasyonu, klas kurulus ve bayrak devleti gereklilikleri, vb.) ve armatorle yiiklenici
firmanin (tersane) gemi yapim sozlesmesini imzalamasiyla devam eder.

Gemi insa siirect; birgok isin birbiriyle etkilesimde oldugu karmasik bir siirectir. Bu
isler; c¢elik tekne insasi, boru donatimi, techiz donatimi, makine, yardimcit makine ve
giiverte donanimlarinin yerlestirilmesi, elektrik-elektronik isleri, mobilya isleri, boya isleri,
1sitma, havalandirma, iklimlendirme sistemleri gibi basliklar altinda toplanabilir [16].

Gemi inga sanayinin gelismesiyle birlikte giiniimiizde kurulan yeni nesil tersanelerde,
kizakta gemi insa yontemi yerine blok esasli iiretim mantig1 tercih edilmektedir. Blok
esaslt iiretim esnasinda techiz, donatim, boya gibi islemler de es zamanli olarak
gerceklestirilebilmektedir. Bu sekilde iiretimle (blok esashi iiretimle) tersane verimliliginin
arttirllmas1 amaclanmaktadir. Yani es zamanlh iiretim siireleri artmakta, kizak siiresi
kisalmakta ve sonug olarak gemi insa siiresi de kisalmaktadir.

Bu boliimde genel olarak incelenecek gemi insa siireci, yapilan ¢aligmalar kisminda

Karadeniz Tipi Balik¢1t Gemileri i¢in ayrica géz Oniine alinacaktir.



1.4.1. Celik Tekne Uretim Siireci

Celik tekne insa siireci ¢elik malzemelerin tersaneye girisiyle baglayip geminin
indirilisine kadar gegen siiredir.

Tersaneye giris yapan sa¢ ve profil malzemeler ilk olarak stok sahasina gotiiriiliir ve
burada kalinlik, kalite, ebat gibi 6zelliklerine gore depolanir. Burada depolama tersanenin
yerlesim plan1 da g6z oniine alinarak dikey stok, ya da daha cok tercih edilen iist iiste stok
seklinde yapilir.

Stok sahasindaki malzemelerin kullanima hazir hale getirilebilmesi ic¢in bir dizi
islemden ge¢mesi gerekir. Bu islemlere 6n hazirlik islemleri denir. On hazirlik hattinda
bulunan baglica boliimler ve yapilan islemler asagidaki gibi siralanabilir [16]:

e Merdaneler: Yamulan saglarin merdaneler yardimiyla diizeltildigi boliimdiir.

e On 1sitma iinitesi (preheat unit): Saclarm 1stilip kuru hale getirildigi boliimdiir.

e Kumlama {nitesi (shotblasting): Sacin yiizeyinin temizlenmesi ve sag
plrtizliiligiiniin belli bir diizeye getirilmesi i¢in yiizeysel olarak raspalama yapilan
bolimdiir.

e Astarlama iinitesi (priming unit): Saca; yagmur, kar gibi dis etklilerden korumak
i¢in astar atilan boliimdiir.

e Kurutma tiineli (drying tunnel): Astarin kurutulmasi amaciyla saca sicak havanin

iflendigi boliimdir.

On islem hattindan ¢ikan pargalar; panel hattina ya da CNC tezgahmna forkliftler,
manyetik kaldiraglar, konveyorler gibi transport araglariyla taginir. CNC tezgahinda islem
gorecek saglar tezgaha alinir. Dizayn bilirodan alinan nesting bilgilerine gore kesim ve
markalama islemleri yapilir. CNC tezgahindan, profil kesim istasyonundan ve panel
hattindan c¢ikan parcalarla veya bunlarin birlestirilmesiyle c¢esitli iiretim kademeleri

olusturulur.

1.4.1.1. Celik Tekne Uretim Kademeleri

Celik tekne tiretimi iiretim siirecinin karmasikligini gidermek icin bloklar halinde

yapilir. Fakat blok iiretimi de kendi i¢inde karmasik bir yapiya sahiptir. Bu karmasikligi



daha anlasilir ve sistematik bir duruma getirmek, blogun ¢esitli iiretim kademelerinin

isimlendirilmesiyle saglanir. Bu tiretim kademeleri sunlardir [17]:
1.4.1.1.1. A Uretim Kademesi

Profil kesim istasyonunda iiretilen, tersaneye hazir olarak gelen profillerin
kesilmesiyle olusan tekil profil pargalarinin iiretildigi kademedir. Sekil 1’de A {iiretim

kademesine iliskin tekil bir profil goriilmektedir.

Sekil 1. A iiretim kademesi
1.4.1.1.2. B Uretim Kademesi

Nest kesim istasyonunda iiretilen, tersaneye hazir olarak gelen saglarin kesilmesiyle
olusan tekil sa¢ parcalarin iiretildigi kademedir. Sekil 2°’de B iiretim kademesine iligkin

tekil bir sag pargas1 goriilmektedir.

//“x
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e

Sekil 2. B iiretim kademesi
1.4.1.1.3. C Uretim Kademesi
A ve B kademesini olusturan tekil parcalarin birbirleriyle montaj1 sonucu ortaya ¢ikan

yapilarin Uretildigi kademedir. Sekil 3’te C iiretim kademesine iligkin bir parca

goriilmektedir.



Sekil 3. C iiretim kademesi
1.4.1.1.4. D Uretim Kademesi
On imalat istasyonunda iiretilen, en az iki adet C iiretim kademesinin biraraya

getirilmesiyle olusan iiretim kademesidir. Sekil 4, D iiretim kademesine iliskin bir yap1

goriilmektedir.

Sekil 4. D iiretim kademesi

1.4.1.1.5. E Uretim Kademesi

On imalat istasyonunda, kenar kesimi sonucu iiretilen saglarin birbirleriyle
montajlarmin yapilmasiyla olusan panel, E iiretim kademesini temsil etmektedir. Ornegin
bir blokda bulunan dis kaplama paneli E {iretim kademesini olusturmaktadir. Sekil 5, E

tiretim kademesi yapisini gostermektedir.

Sekil 5. E tiretim kademesi



1.4.1.1.6. F Uretim Kademesi

Profil punto kaynak ve profil gazalti kaynak istasyonlarinda, E iiretim kademelerinin
tizerine profillerin montajinin yapildigi iiretim kademesidir. Bu tiir yapilara elemanli diiz

panel de denmektedir. Sekil 6, F tiretim kademesine iliskin bir yapiy1r gostermektedir.

Sekil 6. F iiretim kademesi

1.4.1.1.7. G Uretim Kademesi

Elemanli panel (F kademe) iizerine C ve D kademesini olusturan yapilarin montaji
sonucu ortaya ¢ikan elemanli ve gruplu panel, G tiretim kademesini gostermektedir. Bu tiir
yapilar gruplu panel olarak da tanimlanmaktadir. Sekil 7, G iretim kademesi yapisini

gostermektedir.

Sekil 7. G tiretim kademesi

1.4.1.1.8. H Uretim Kademesi

Jig istasyonunda, egrisel panel {lizerine egrisel profillerin ve gruplarin montaji1 sonucu

ortaya ¢ikan TUretim kademesidir. Bu tiir yapilar egimli panel agmasi olarak da

adlandirilmaktadir. Sekil 8, H tiretim kademesi yapisin1 gostermektedir.



Sekil 8. H iiretim kademesi

1.4.1.1.9. J Uretim Kademesi

Blok montaj istasyonunda, bir diiz veya egimli panel ile birlestirilen gruplu panelin
olusturdugu iiretim kademesidir. Bu tiir yapilar alt blok iiretim asamasi olarak da

adlandirilmaktadir. Sekil 9, J iiretim kademesi yapisin1 gostermektedir.

Sekil 9. J iiretim kademesi

1.4.1.1.10. K Uretim Kademesi

Blok montaj sahasinda, J iiretim kademesini olusturan yapinin ters cevrilip eksik
kalan tekil parcalar ve kaynaklarin tamamlanmasiyla ortaya ¢ikan iiretim kademesidir. Bu
kademe blok iiretim kademesi olarak da adlandirilmaktadir. Sekil 10, K {iretim

kademesinin yapisin1 gostermektedir.

Sekil 10. K {iretim kademesi
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1.4.2. Celik Techiz Uretim Siireci

Geminin ilk insa asamasindan baslayip geminin insa siirecinin tamamlanmasina kadar
gecen siire boyunca devam eden islerdir. Bu asamada gemiye montaji yapilan techiz
elemanlarinin bir kismi tersane olanaklarina gore tersanede imal edilirken bir kismi da
tersaneye hazir olarak getirilip, sadece gemiye montaj islemi tersanede yapilmaktadir. Bu
celik techiz islemleri olduk¢a fazla elemanin iiretim ve montaj islemini kapsamaktadir.
Bunlar genel olarak; ambar kapaklari, menholler, kaplinler, makaralar, yiirlime yollari,
merdivenler, foundationlar, logalar, yataklar, pernolar, babalar, tanklar, menfezler,
kinistinler, vardevelalar, usturmacalar, lavra tapalari, tutyalar, irgatlar, demirler, zincirler
vb. seklinde siniflandirilabilir. Bu liste geminin tiirline gore ¢cok daha uzun olabilir. Bu
techiz elemanlarinin gemiye montaj1 asagida siralandig1 gibi baslica 3 sekilde yapilabilir.
Bunlar;

1. Blok imal edilirken

2. Blok imal siireci tamamlandiktan sonra ve

3. Blogun kizak iistiinde montaj1 tamalandiktan sonra.

1.4.3. Boru Donatim Siireci

Boru donatim siireci, ¢elik tekne insa siirecinden sonra en fazla zaman ve emegin
harcandig1 ana islerden biridir. Bir gemideki boru isleri genel olarak; ballast sistemi boru
devresi, yakit sisitemi boru devresi, hidrolik sistem boru devresi, deniz sistemi boru
devresi, deniz suyu sogutma sistemi boru devresi, egzoz sistemi boru devresi, yanginla
miicadele sistemi boru devresi, atik su sistemi boru devresi, tatli su boru sistemi,
iklimlendirme sistemleri boru devresi, ve gemi tiirline bagli 6zel boru devreleri ana
bagliklar1 altinda siniflandirilabilir.

On imalat, montaj, boya ve kizak montaj1 islemlerini iceren modern iiretimde boru
devrelerinin imalati, blok imal edilirken ya da blok imal siireci tamamlandiktan sonra
yapilmalidir. Ciinkii borular bloga kizak montajindan 6nce yerlestirilmelidir [18]. Bu
sayede boru montajinda gegen siirenin kisaltilmasi amaglanir.

Boru devrelerinin imalat1 boru atolyelerinde yapilabildigi gibi montaj yapilacak gemi
tizerinde de yapilabilir. Borulara is¢ilik resimlerinin gerektirdigi sekilde islemler; 6rnegin

kesim islemi, biikiim islemi, montaj ve kaynak islemi, taglama islemi gibi islemler yapilir
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ve boylece boru sistemi tamamlanmis olur. Borularin kaynaginda genellikle GTAW (gaz
tungsten ark kaynagi) veya TIG (tungsten asal gaz) kaynak metodlari tercih edilir. Bu
asamadan sonra, olusturulan boru sisteminin sizdirmazlik testleri yapilir. Buradaki amag;
sisteme belli basinglarda (genellikle 2 bar basingta ya da sistemin calisacagi basincin belli
bir oranda yiiksegi basingta) su gonderilerek borunun sizdirmazliginin kontrol edilmesidir.

Bu test i¢in ayr1 bir test aparat1 da kullanilmaktadir [16].

1.4.4. Makine, Yardimci Makine ve Giiverte Donanimlarinin Yerlestirilme
Siireci

Genellikle boru ve techiz islemleriyle paralellik gosteren is siirecidir. Bu siirecte
makinelerin ve donanimlarin gemiye alinmasi ve montaji gerceklestirilir. Bu siirec; ana
makinenin gemiye alinmast ve line hattina oturtulmasi, yardimci makinelerin
yerlestirilmesi, jeneratorlerin yerlestirilmesi, tiim pompa sistemlerinin yerlerine alinmasi,
su 1siticilarinin, kompresorlerin ve seperator sistemlerinin yerlerine alinmasi, saft-makine-
diimen baglantilarinin yapilmasi, kreyn ve irgat donanimlarinin kurulmasi, matafora

sisteminin kurulmasi gibi siireclerden olusur.

1.4.5. Elektrik-Elektronik, Mobilya, HVAC Donatim Islemleri Siireci

Elektrik-elektronik isleri, mobilya isleri ve HVAC (1sitma, sogutma, iklimlendirme
sistemleri) islemleri es zamanli yliriitiilen ve geminin yapisinin biiylik Ol¢iide ortaya
¢ikmasindan sonra yapilmaya baslanan iglemlerdir.

Elektrik-elektronik isleri; kablo yollarinin montaji, kablolarin g¢ekilmesi, priz ve
anahtarlarin montaj1, u¢ baglantilarinin yapilmasi, kontrol ve tevzi panolarimin yerlestirilip
baglantilarinin yapilmasi, i¢ ve dis mekan aydmlatmalarinin yerlestirilmesi, seyir
aydinlatmalarinin yerlestirilmesi, dagitim tablolarinin yerlestirilmesi vb. iglerden olusur.

Mobilya isleri; izolasyon islemleri, panel islemleri, pencere kapt montajlari, giiverte,
yasam mahalleri ve mutfak mobilyalarinin désenmesi gibi siireglerden olusur.

HVAC islemleri; makine dairesi havalandirma sisteminin, ambar havalandirma
sistemlerinin, yasam mahalli havalandirma sistemlerinin, kaptan koskii havalandirma
sistemlerinin yapim islemleri olarak gruplandirilabilir. Havalandirma islemleri gemi

personeli, yolcular, gemide tasman yiikk ve gemi sevkini saglayan makine ve ekipmanlar
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icin oldukca dnemlidir. Bu sistemler bir ana klima sistemine bagli olacak sekilde dizayn

edilir [15].

1.4.6. Boya Isleri Siireci

Boya isleri; cesitli boyama ekipmanlariyla, geminin yapimina baslanan ilk andan
geminin sefer yapmaya hazir oldugu son ana kadar devam eden bir siirectir.

Boya islemleri genel olarak; alt iiretim kademe parcalarin boyanmasi, ambarlarin
boyanmasi, tankalarin boyanmasi, diimen ve makine dairesinin boyanmasi, list giiverte
boya isleri, kaptan koskii boya isleri, diger yasam mabhalleri boya isleri ve dis kaplamanin
boyanmasi islemlerinden olugsmaktadir. Yine buradaki herbir siireg; boya 6ncesi hazirlik

dénemi, boyama donemi ve boyama sonrasi kontrol donemi olarak 3’e ayrilabilir.

1.5. Proje ve Proje Yonetimi

1.5.1. Proje Kavram

Proje kavrami, baslica, asagida siralanan farkli tanimlarla agiklanmaktadir:

Proje kavrami, onceden tespit edilmis olan hedefe, mevcut kaynaklar ile belirlenen
stire igerisinde ulasabilmek icin yapilmas: gerekenleri gosteren bir calisma olarak
tanimlanabilir [19].

Proje, baslangic ve bitisi agikca tanimlanmis faaliyetlerle biitce ve zaman kisitlari
altinda 1yi tanimlanmis olan hedef ve amaclara ulagsma eylemidir [20].

Proje, tek ve ortak bir amaca ulagsmak i¢in ilizerinde uzlasmaya varilmig, zaman,
maliyet ve kalite kisitlar1 altinda; risk, insan kaynaklari, iletisim ve dagitim bilesenlerini
iceren bir prosestir [21].

Proje, ongoriilen hedeflere belirli bir siire igerisinde ulagsmak amaciyla insani ve
maddi kaynaklar1 planli bir ¢alisma cercevesinde bir araya getiren ve kendi igerisinde bir
biitiinliik tagiyan yatirim ve etkinlikler biitiintidiir [22].

Proje ama¢ merkezlidir ve amaca yonelik iki 6nemli 6zellik vardir. Birincisi secilen
amacin acgik ve mutlak olmasidir. Ikincisi ise segilen amacin gerceklestirilebilir olmasidir.
Kisacast projeler amaca yonelik islemlerin organizasyonudur ve baslangi¢ ve sonuglar

biitiiniinden olusur [23].
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Her proje icin ii¢ temel 6ge s6z konusudur: Bu Ogeler, sonug (hedef), biitce ve
zamandir. Biitlin projelerin amaci, belirlenen biitge ve zaman kisitlar1 altinda, kaynaklari en
verimli sekilde kullanarak, hedef(ler)e ulagsmaktir [24].

Projeler, yapilarinda alisilmis etkinlikler icerebilir. Fakat genel olarak aligilmis
etkinliklerden farkli bir yapiya sahiptirler. Bu farkliliklar asagidaki gibi siralanabilir
[24,25]:

e Projeler tekrarlanan olaylar degildirler. Bundan dolay1 problemler ve ¢oziimleri

diger islerden farklidir.

e Projelerin yonetimi diger islerin yonetimine gore farklilik gosterirler.

e Projelerin planlama ve organizasyonlar1 aylarca devam edebilir. Buna karsin rutin

isler bir iki hafta ya da daha kisa siirelerde programlanabilir.

e Projeler rutin islerden farkli olarak bilgi toplamay1, programlamayi, uygulamayi,

izlemeyi ve frakli departmanlarin birlikte ¢aligmasini gerektirir.

e Projeler amag odaklidirlar, her projenin belirli bir amaci vardir.

e Projeler baslangi¢ ve bitisi belli olan gecici organizasyonlardir.

e Her proje orjinal ve kendine 6zgiidiir.

e Projeler biiyiik ol¢eklidirler.

e Projeler dinamik ve karmasik siireclerdir.

e Projeler degisimi zorunlu kilan esnek bir yapiya sahiptirler.

1.5.2. Proje Yonetimi Kavramm

Bir projenin amacina ulasablimesi i¢in sadece zaman ve kaynak gereksinimlerinin
karsilanmasi yeterli degildir. Bu iki 6ge ye ek olarak bunlarin verimli ve amaca uygun
sekilde yonetilmesi de gereklidir. Bu gereksinimin sonucunda ise, proje yonetimi kavrami
ortaya ¢ikmistir. Proje yonetimi; projeyi, belirli kaynaklarla, sinirli bir zaman siirecinde,
amaca uygun bir sekilde gerceklestirmeyi hedefler. Baska bir anlatimla proje yonetimi;
hedefe giden yolda kullanilan tiim maddi ve beseri kaynaklarin ortak faaliyetlerini
planlama,programlama,yiiriitme ve denetleme calismalaridir [3].

Proje yonetiminin dogru bir sekilde uygulunmasi, dogal olarak kaynaklarin bosa

harcanmasi, zaman kaybi, ve maliyet artis1 gibi kayiplarin giderilmesini saglar.
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Verimli bir proje yonetimi i¢in baslicalar1 asagida siralanmig olan kosullarin olugmasi
gereklidir. Bunlar [26]:

e (Calismay1 tesvik edici ortam

e Kesin tanimlamasi yapilmis is gerekleri

e Etkin plan ve kontrol

e Dogru ve sabit is prosediirleri

e Gerekli kaynaklar

Glinlimiiz organizasyolari, proje yoOnetiminin bir c¢ok {istiinliikkleri oldugunu
belirlemislerdir. Miisterilerin daha iyi ve daha hizli {iriin ve hizmet beklentilerine en iyi
cevap verme yOnteminin proje yonetimi metodolojisi oldugu kanitlanmis ve globallesen
pazar sartlarinda rekabet ortaminin gittikce zorlagsmasi sonucunda, esnek organizasyon
yapisinin Onemi goriilerek biitlin departmanlarin koordinasyon i¢inde yoOnetilerek
verimliligin arttirilmas1 amaclanmistir [4]. Proje yonetiminin bu belirtilen sartlar altinda
popiilaritesinin artmasinin birka¢ ana nedeni su sekilde siralanabilir [4];

e s giiciindeki azalmaya karsilik iiriin ve hizmetlerin niteliginde ve kalitesindeki

artis.

e Projelerin kapsaminin giin gectik¢e geniglemesi

e Kiiresellesmeyle birlikte artan rekabet ortami

e {letisimin kolaylagmasi

e Miisteri etkisi

e Merkezi yonetim ve aninda miidahale istegi

1.5.3. Proje Yonetim Asamalari

Proje yoOnetim asamalar1 genel olarak {i¢ baglikta toparlanabilir. Bu asamalar
planlama, programlama ve uygulama, son olarak da kontrol asamalaridir. S6z konusu

asamalar Sekil 11° de gosterilmistir.
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T Proje Plani I T Proje Programi 1

PROJE PLANLAMA PROJE PROGRAMLAMA PROJE KONTROL
« Amaglar » Kaynaklarin belirlenmesi * Izleme
+ Organizasyon - Insan giicii * Giincelleme

- Malzeme

* Proje Tanimi i
L — - Finansman
agar1 Oleu * Yonetim Teknigi

- Zaman -  GANTT
- Maliyet
- Kaynak RS
Y - PERT
kullanim

T T Proje Sonuglar1 1

Sekil 11. Proje yonetim agamalari [26].

1.5.3.1. Proje Planlama

Planlama asamasi, bir tiir harita gérevi goren, bir eyleme iliskin tiim faaliyetlerin
ayrintili bir sekilde 6nceden belirlenmesi asamasidir.

Planlama agamasi, gerceklesmesi gereken ilk asama olup, projenin tanimlanmasina ve
hedeflerin belirlenmesine yonelik islemdir. Projenin yapisal analizi bu boliimde yapilir. Bu
asamada proje boliimlere ayrilir [27]. Burada etkinliklerin hangi zamanda, kimler
tarafindan, hangi araclarla, nasil yapilacagina iliskin sorular cevaplandirilir. Kisacast bu
sirec; zaman, maliyet ve kaynak olmak iizere li¢ ana baglkta yiriitiliir [S5]. Projeyi
olusturan faaliyetlerin onciil iligkileri de bu asamada belirlenir.

Proje planlama asamasinin yararlar1 asagidaki gibi siralanabilir [28]:

e Hangi etkinligin, ne zaman yapilmasi gerektigini belirler.

e Hangi kaynaklara, ne zaman ihtiyacimiz oldugunu gosterir.

e Proje icin gerekli biitceyi gosterir.

e Projenin gerceklestirilebilirligi bu asamada ortaya cikar.

e Beklenmedik olaylarin neden olacagi kotii sonuglara 6nceden miidahale imkani

Verir.

Projeyi istenen zaman, maliyet ve kalitede gergeklestirmeyi saglar.
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1.5.3.2. Proje Programlama ve Uygulama

Programlama asamasinda 6nemli olan nokta, faaliyetlerin birbirleriyle olan 6ncelik
iliskileri g6zoniine alinarak gesitli analizler ve simiilasyon calismalar1 yardimiyla proje
programi olusturmaktadir. Bu agsamada yapilmasi gerekli olan tiim analizler gerceklestirilir.
Projenin hedefine gore izlenilmesi gereken yol(lar) belirlenir ve bu bilgilere dayanarak
uygulamaya gecilir [29].

Proje programlama sonucu belirlenen yol(lar) ve bu yollardaki faaliyetlerin
hangilerinin kritik oldugu belirlenerek, bu dogrultuda kaynak atamasi yapilir. Proje
programinda her faaliyetin baglangic ve bitis slirelerinin belirten zaman diyagrami
hazirlanir. Bu diyagram faaliyetlerin gecikme siireleri ve serbestlik siireleri ile ilgili bilgiler
vermelidir.

Proje yoOneticisi, uygulama esnasinda kritik yol iizerinde bulunan faaliyetleri (kritik
faaliyetleri) diger faaliyetlere nazaran daha iyi takip etmelidir. Clinkii bu faaliyetlerdeki
aksamalar dogrudan projede de aksama anlamina gelmektedir. Ornegin, herhangi bir kritik
faaliyetteki bir giinliik gecikme projenin de bir giin gecikmesi anlamina gelir.

Proje programlamanin sagladig1 avantajlar agagidaki basliklar altinda toplanabilir [3]:

e Tiim projeyi ve faaliyetlerin birbirleriyle iliskisini koordine eder.

e Faaliyetleri mantikl bir sekilde planlayarak organize edilmesini kolaylastirir.

e  Oncelik iligkilerini ve 6zellikle kritik faaliyetlerin sirasini tanimlar.

e Insan giicli, malzeme ve maddi alanda yer degistirebilecek kaynaklari

tanimlayarak kaynaklarin daha verimli bir sekilde kullanilmasini saglar.

1.5.3.3. Proje Kontrolii

Proje kontrolii, planlanan proje ile gerceklesen proje arasindaki uyumun izlenmesi ve
giincellemesi siirecini olusturur.

Projede yasanabilecek olas1 aksakliklarin belirlenmesi i¢in, proje siirekli kontrol
altinda tutulmalidir. Zaman, biitce ya da hedefe ulasmak acisindan herhangi bir sorun ile
karsilasildiginda, ilgili boliimler i¢in vakit kaybetmeden onlem alinir ve sorun giderilir.
Projenin kontrolil ne kadar etkili yapilirsa, sorunun giderilme siireci de o kadar kisa siirer.

Bu asamada, sadece hedeflerden sapmanin oldugu durumlar degil, ayn1 zamanda projenin
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hedeflerine ulagmasina ne kadar siire kaldig1 veya maliyetin ne kadar olacag: gibi durumlar

da takip edilir [30].

1.6. Proje Yonetim Teknikleri

Proje yonetim teknikleri, projenin akis yapisini faaliyetlere dayandirarak, projeyi
sematik olarak ortaya koyan, projenin etkin bir sekilde yonetimi i¢in bir yol gosterici olan
ve projenin sonlanma evresine kadar varliklarini siirdiiren disiplinlerdir [31].

Bu tekniklerin asil amaci; proje kapsaminda yer alan faaliyetlerin ve bu faaliyetler
arasindaki iligkilerin belirlenmesi ve bu faaliyetlerin projenin hayat ¢evrimi boyunca ne
zaman ve ne siralama ile yerine getirileceginin bir planinin iiretilmesidir [24]. Bu sayede
planlanan ve gerceklesen proje arasindaki olasi uyumsuzluklarin belirlenmesi, 6nlem
alinmasi ve projenin istenen sekilde bitirilmesi amaglanir. Proje yonetim teknikleri sematik
olarak baslica sunlar1 isaret eder [24]:

e Proje gorevlerinin nasil tamamlanacagini,
e Birbiriyle bagimli gérevlerin arasindaki iligkiyi,

e Birbiriyle bagimli olmayan gérevler arasindaki iliskiyi.

Proje yonetim tekniklerinde; oncelikle faaliyetler ve siireler uygun sekilde tanimlanir.
Ardindan tanimlanan faaliyetler ve siireleri bu tekniklerin temelini olusturan ag semalari
yardimiyla gorsellestirilir ve pratik hale getirilir.

Bu boliimde, siklikla kullanilan proje yonetim tekniklerine yer verilecektir.

1.6.1. Gantt Semasi Teknigi (Cubuk Diyagrami)

Bu teknik en eski proje planlama ve kontrol tekniklerinden biri olup genellikle kiiciik
ve basit projelerde ya da projenin tamaminin goriilmesinin istendigi durumlarda kullanilan
ve bu gibi durumlar i¢in dnemli bir arag niteligini giiniimiizde de siirdiiren bir tekniktir.

Gantt tekniginde; oOncelikle proje faaliyetlere boliiniir ve herbir faaliyetin siiresi
belirlenir. Kullanilan grafik iizerinde x ekseni siireyi, y ekseni ise faaliyeti gosterir.
Belirlenen faaliyetler yukaridan asagiya dogru ¢ubuklar halinde gosterilir. Bu nedenle s6z
konusu teknik ¢ubuk diyagram teknigi olarak da adlandirilir. Burada her faaliyeti temsil

eden yatay cubuklar faaliyetlerin siireleri ile orantilidirlar. Projedeki asamalarin baslangig
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ve bitis zamanlari, planlanan ve gergeklesen seklinde gosterilir. Burada amag planlanan ve

gerceklesen siireler arasinda fark olmamasidir. Faaliyetlerin zaman birimlerinin (saat, giin,

ay gibi) ayn1 olmasi da 6zen gosterilmesi gereken konulardan biridir.

GANTT semasinin iistiinliikleri sunlardir;

GANTT semasi planlama ve uygulama asamalarini birlestiren bir yontemdir [32].
Yalindir ve maliyeti diistiktiir.

Cok sayida bilgiyi tek diyagramda gosterebilir.

Olusturulmasi kolaydir, basittir ve rahatlikla anlasilabilir.

Projede yer alan tiim faaliyetlerin agik¢ca goriilebilir olmalarindan dolay1

izlenmeleri ve kontrolleri oldukca kolaydir.

GANTT tekniginin yetersiz yonleri sunlardir [33,39];

Projeyi olusturan faaliyetler arasindaki baglantilar1 géstermez.

Hangi faaliyetlerin yasamsal 6nem tasidig1 ve geciktirilmemesi gerektigine iliskin
bilgi vermez.

Uygulama siirecinde, herhangi bir faaliyetin uygulama siiresindeki bir degisiklik,
tiim diyagramin yeniden ¢izilmesini gerektirir.

Beklenmeyen gecikmelerden dolayi, nasil problemlerle karsilasilacagini
gostermez.

Gereken kaynaklar1 ve sebekenin ihtiyaglarini organize etmez.

1.6.1.1. Gantt Semasinin Olusturulmasinda Kullanilan Yontemler

GANTT semasi olusturulurken kullanilan {i¢ tane yontem vardir [34].

Blok Yontemi: Gantt semasi genellikle, bu yontemin ¢izim seklinde uygulanmaktadir

ve kullanilmaktadir.

Blok yontemi ile gosterime bir 6rnek Sekil 12°de gdsterilmistir.
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Proje Zamamn

Faalivetler i 2 1 4 5 & 7

7 Planlanan

A —— W— e

Sekil 12. Gantt semasinin blok yontemi ile gosterimi

Doldurma Yontemi: Bu yontemin blok yonteminden farki, her faaliyetin kendi ig¢inde
alt bolumlere ayrilmasidir. Bloklar ile gosterilen boliimlere, her alt faaliyetin bitimine gore
o alt faaliyeti simgeleyen harfler yazilir. Bu sekilde daha ayrintili bir izleme

yapilabilmektedir. Doldurma yontemi ile gosterime bir 6rnek Sekil 13’de gosterilmistir.

Proje Zamam
Faaliyetler
1 2 3 4 5 6 7
1 Manlanan
| A A I Corceklesen
A —
I, E.
B  —
Cy C:
c —
o I [V
D —
E E, Ez Ex

Sekil 13. Gantt semasinin doldurma yontemi ile gdsterimi

Sembol Yontemi: Bu yontemde faliyetlerin baglangi¢ ve bitis tarihleri iicgen sembolii
ile gosterilmektedir. Diger yontemlerde de oldugu gibi i¢i bos olanlar planlanan siirelere,
i¢i dolu olanlarsa gerceklesen siirelere karsilik gelmektedir. Sembol yontemi ile gosterime

bir ornek Sekil 14’te gosterilmistir.
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Faaliyetler

Prog Zaman

4 5 6 7

v Planlanan baslama ve bitis

‘ Gergeklesen baglama ve bitis

V VA
A A

\Vi \
A A

Sekil 14. Gantt semasinin sembol yontemi ile gosterimi

1.6.2. Sebeke Modelleri (Ag Analizi)

Kiigiik dlcekli projeler i¢in Gantt diyagrami teknigi yeterli olabilmektedir. Ancak bir

projede faaliyet sayis1 arttikca, faaliyetler arasi iliskilerin gosterilmesi gerekliligi ve proje

yonetiminin zorlasmasindan dolayr Gantt diyagrami yetersiz kalabilir. Bu yetersizliklerin

giderilmesi i¢cin Gantt diyagramma bir takim o6zellikler eklenerek ag modelleri

gelistirilmistir [3].

Projeleri ag modeli durumunda gdstermek, modelin sistematik bir sekilde ortaya

konmasimi saglar. Bu da proje hakimiyetinin kolaylagsmasini saglamaktadir. Sebeke

analizinin yaygin olarak kullanilmasim1 saglayan baglica faydalart asagidaki gibi

siralanabilir [35]:

Proje hakimiyetini kolaylastirir,

Faaliyetlerin birbirleriyle olan iligkilerini gosterir,

Planlama, izleme ve kontrol i¢in kapsamli bir yap1 ortaya koyar,

Projenin beklenen tamamlanma siiresini belirler,

Kritik ve kritik olmayan faaliyetleri tanimlar,

Kritik olmayan faaliyetlerin hangi periyotlar arasi ertelenebilecegini ve bu

faaliyetlerdeki kaynaklarin farkli asamalara kaydirilabilecegini tanimlar,

Gorevleri koordine etme imkanmi sunarak kaynak ya da zaman c¢atigmasinm

engelleyebilir.
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1.6.2.1. Ag Analizi Terminolojisi ve Kullamilan Temel Kavramlar

Faaliyet: Projenin tamamlanmasi i¢in gerekli olan gérev ve gorev birimlerinin her
birine faaliyet denir. Faaliyetlerin yerine getirilebilmesi i¢in zaman ve kaynak
gerekmektedir.

Olay: Bir veya daha fazla faaliyetin tamamlanmasinin sonucudur [4]. Olaylar, zaman
ve kaynak gerektirmezler. Baska bir anlatimla, bir faaliyetin baglangi¢ ve bitis anlar1 birer
olaydir [36]. Herhangi bir sebeke aginda faaliyet ve olay arasinda asagida yer verilen

bagint1 s6z konusudur [37]:
Faaliyet sayis1 > (Olay sayis1 — 1) (1.1

Sebeke aginda faaliyetler ok ile, olaylar daire veya elips seklindeki bir yuvarlak ile

gosterilirler. Sekil 15°te olay ve faaliyetin basit bir gosterimi yer almaktadir:

Faaliyet
Olay ™ Olay

Sekil 15. Faaliyet ve olayin gosterimi

Kukla Faaliyet (Dummy): Zaman ve kaynak gerektirmeyen faaliyetlerdir. Bu
faaliyetlerin kullanis amaci sebekedeki mantiksal zincirin bozulmasimni engellemektir. Iki
olay sadece tek bir faaliyet ile birbirine baglanabilir. Bunun yaninda kukla faaliyet, zaman
ve kaynak gerektirmeyen, sebekedeki mantiksal yapiyr korumak i¢in kullanilan bir
faaliyettir. Kukla faaliyetler ag semasinda kesikli ok ile gosterilmektedir [38].

Yol: Ag semasindaki herhangi ki olay arasindaki baglantili faaliyetler serisidir.

Kritik Yol: Gecikmesi halinde proje tamamlanma siiresinin de gecikmesine yol acan,

dikkat edilmesi gereken faaliyetler, olaylar ve yollardir.

1.6.2.2. Ag Diyagraminin Olusturulmasi

Ag (sebeke) diyagrami, projeye iliskin tiim faaliyetlerin proje yoneticisi tarafindan

mantiksal siraya konulmasi ile ¢izilir. Herbir faaliyet kendinden onceki faaliyetler bittikten
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sonra baglar. Aynm1 yol {izerinde birbirini izleyen faaliyetler, birbirine bagimli seri
faaliyetlerdir. Farkli yollar tizerinde olan, aralarinda bagimlilik olmayan faaliyetler ise
paralel faaliyetlerdir.

Ag diyagramlarinda genellikle ¢izim soldan saga dogru yapilir ve olay numaralar1 da
soldan baglayarak verilir. Boylece baslangi¢ olayi en kiigiik numaray1 alirken bitis olay1 da
en bilyliik numarali olay olur [8].

Ag diyagramlarinin yapisal ve sekil elemanlar1 olmak {izere iki tiir eleman1 bulunur.

Bir ag diyagrami yapisini olusturan elemanlar Sekil 16°’da sematik olarak gosterilmistir.

Ag Planlamasi Elemanlari

Sekil Elemanlari Yapisal Elemanlar
I
[ ] [ ]
i : MNiskisel
Diigiimler Oklar Faaliyet Siralamalar Olay

Sekil 16. Bir ag planinin sekli ve yapisal elemanlar [39].

Sebeke (ag) cizimlerinde iki farkli gdsterim sekli kullanilmaktadir. Bunlar;
faaliyetlerin oklarla gosterildigi gosterim sekli ve faaliyetlerin diigiimlerle gosterildigi
gosterim seklidir.

Ok Uzerinde Faaliyet: Bu gosterimde faaliyetler sebekenin oklarma atanmis olup,
diigtimler ise olaylar1 gostermektedir. Olaylar bir ya da daha fazla faaliyetin bitmesiyle
meydana gelebilir ve ardindan bir veya daha fazla faaliyetin baslangicini olusturabilir [8].

Diigiim Uzerinde Faaliyet: Bu gosterimde faaliyetler diigiimlere atanmis olup
faaliyetler arasindaki oOnciilliik ardillik iliskisi oklar ile gosterilmektedir. Faaliyetlerin
diiglimlere atandig1 bu sebeke yapi olarak faaliyetlerin oklara atandig1 sebekelerden daha

basittir. Sekil 17°de bu iki gosterim sekli arasindaki 6nemli farkliliklar belirtilmistir.
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Diigiim iizerinde faaliyet

gosterimi

Faaliyetin anlam

Ok iizerinde faaliyet gosterimi

1®—>—>©

C’den 6nce B, B’den Once A
tamamlanir.

O—0O+=0—-0

C’nin baslayabilmesi i¢in A ve
B faaliyetlerinin tamamlanmis
olmas: gerekir.

B ve C’nin baslayabilmesi i¢in
A’nin  tamamlanmis olmasi
gerekir.

QD—
O

C ve D’nin baslayabilmesi i¢in
A ve B’nin tamamlanmis
olmas1 gerekir.

O—.0
O—®

C’nin baglayabilmesi i¢in A ve
B’nin, D’nin baglayabilmesi
icin  B’nin  tamamlanmis
olmasi gerekir. B faaliyeti
AOA  yaklasiminda  kukla
degisken ile C’ye baglanir.

1®—>—>@

B ve C’nin baglayabilmesi igin
A’nin, D’nin baglayabilmesi
icin B ve C nin tamamlanmis
olmasi gerekir. A faaliyeti
AOA  yaklasiminda  kukla
degisken ile C’ye baglanir.

O—0O0——0

Sekil 17. Diiglim iizerinde ve ok iizerinde faaliyet gosterimi [40].

Sekil 17°de goriildiigii lizere, diiglimler iizerinde faaliyet ismi/kodu belirtilir. Bu

yontem genellikle tercih edilen sebeke gdsterimidir [8].

Ag diyagram ¢izilirken ¢ok titiz ve dikkatli davranilmalidir. Diyagram ciziminde

yapilan hatalar geri doniilemez sonuclara yol acabilir. Ag diyagramlar ¢izilirken 6zen

gosterilmesi gereken bazi konular su sekilde siralanabilir;

e Herbir faaliyet sebekede ancak bir okla ya da bir diigim noktasi ile gosterilebilir.

e Bir faaliyet kendinden onceki faaliyetler bitmeden baglayamaz.

e Bir faaliyet, kendinden 6nce biten bir faaliyetin baslangi¢c noktasina baglanamaz,

¢linkii diyagram lizerinde geri doniis s6z konusu degildir [8].

e Bir faaliyet, kendinde onceki bir faaliyetin yalnizca bir kismina bagl ise ilk faaliyet

parcalanarak ikinci faaliyetin ne zaman baslayacagi acikca belirtilmelidir [8].
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e Her projenin yanlizca bir baglangi¢ ve bir bitis olayi cizilir. Birden fazla bitis ve
baslangig olay1 olamaz.

e Sebekede faaliyetleri temsil eden oklarin uzunlugu ile siirelerinin uzunlugu
arasinda bir orant1 yoktur. Burada yalnizca okun yonii 6nemlidir [41].

e Bitis olayr disinda, tiim olaylardan sonra mutlaka en az bir faaliyet ile devam
edilmelidir. Ayn1 sekilde baslangi¢ olayr disindaki tiim olaylar mutlaka en az bir
faaliyet ile baglamalidir [42].

e Kisir dongiiden kaginilmalidir.

Simdi de sebeke analizine dayali tekniklerden olan ve proje ve planlamada siklikla

tercih edilen CPM ve Pert teknikleri asagidaki boliimlerde incelenecektir.

1.6.2. CPM (KTritik Yol Yontemi)

Kritik yol yontemi Gantt diyagramina gore daha karmasik olan, ancak buna karsin
daha 1yi sonuglar verebilen bir yonetim teknigidir. CPM, faaliyet siirelerinin kesin olarak
bilindigi, baska bir deyisle siirelerin deterministik karakterli oldugu bir tekniktir. Bunlarin
yaninda,ayrica zaman ve maaliyet odakli olup faaliyetlerin birbirleriyle iliskileri bir ag
diyagraminda ifade edilir.

CPM, faaliyetlerin ve Onceliklerin belirlenmesiyle baslayip, bu dogrultuda ag
diyagrami ¢izilmesiyle devam eder. CPM birbirleriyle iliskili bir dizi faaliyetten olusan bir
yapt olup, bir baslangici ve bir sonu olan kiiciik veya biiyiik her tiirlii projeye uygulanabilir
[43].

CPM, tek siire tahminine dayal1 olarak her bir faaliyet i¢in tek ve belirleyici en erken
ve en ge¢ baslama ve bitis zamanlar1 (ES,EF,LS,LF) ile her faaliyetin bos zamanlarini
hesaplar. CPM’de ana amag adini da aldig: kritik yolun saptanmasidir. Kritik yol kavrama,
bagka bir anlatimla bos zamana sahip olmayan faaliyetler biitliniidiir [5].

Faaliyet siirelerinin kesin olarak tahmin edilebilecegi varsayimiyla tek siire tahmini
yapmak CPM’in zayif yoniinii olusturmakla birlikte, bu yontem daha 6nceden yapilmus,
tekrarlanan projelerde uygulandiginda, siire tahminindeki yanilma paymin g¢ok diisiik
olacagi  Ongoriilmektedir. Faaliyetler arasi baglantilarin  dogru  secilememesi,
diisiiniilenlerin sebekeye tam olarak aktarilamamasi ve faaliyetlerin tek siire tahminindeki

yapilan hatalar da metodun dogru sonu¢ verme derecesini azaltir. Bunun icin sebeke
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kurlurken ¢ok titiz bir ¢aligma gerceklestirmek, projenin uygulancagi kurulusun; insan
giicli, makine kapasitesi, mali durum gibi biitiin kosul ve olanaklarinin iyi bilinmesi
zorunludur [44].

CPM teknigi genel olarak asagidaki sorularin yanitlanmasinda kullanilabilmektedir
[45].

e Projenin en kisa tamalanma siiresi nedir?

e Her bir faaliyetin baglayabilecegi en erken zaman nedir?

e Projedeki hangi faaliyetler kritiktir? Hangi faaliyetlerin gecikme pay1 yoktur?

e Projenin en kisa zamanda tamamlanmasi i¢in her bir faaliyet en ge¢ ne zaman

bitirilmelidir?
e Kritik olmayan faaliyetlerde proje bitis siiresini etkilemeyecek en uzun gecikme

pay1 nedir?

1.6.2.1. Faaliyet Siireleri

CPM’de, projedeki bazi faaliyetler kritik olmayan geciktirilebilir faaliyetlerdir.
Sebekenin programlanma asamasinda bu faaliyetlerin zaman sinirlart belirlenir. Bu
faaliyetler belirlenmis olan zaman araliklarinda erken yada ge¢ baslama ve bitis
zamanlarina sahip olabilirler.

ES (Faaliyetlerin En Erken Baslama Zamani): Projede yer alan bir faaliyetin
baslayabilecegi miimkiin olan en erken zamani ifade eder.

En erken baglama zamani hesaplanirken dikkat edilmesi gereken 6nemli bir nokta
sudur: Bir faaliyetin siiresi hesaplanirken, ona bagli birden fazla faaliyet varsa, her bir
faaliyet icin ayr1 ayr1 hesaplama yapilir ve ortaya c¢ikan en yiiksek deger secilir. Bu
durumun nedeni, dogal olarak bir faaliyetin baglayabilmesi i¢in kendisinden 6nce yer alan
tiim faaliyetlerin tamamlanmis olmasinin gerekmesidir. Bu sekilde ancak faaliyet siiresi en
yiiksek olan zaman sonunda tiim faaliyetler tamamlanmis olabilmektedir. Bir faaliyetin en

erken baslama zamani agsagidaki formiil ile hesaplanir [46]:

ESJ' =max (ES; + tij) (1.2)
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Burada ES; faaliyetin en erken baslama zamanini, ES; siiresi hesaplanan faaliyetten
onceki faaliyetin (yada faaliyetlerin) en erken baslama zamanini, t;ise i ile j olaylarini
baglayan faaliyetin siiresini gostermektedir. Bu formiilden anlagilacag gibi biitiin projeler
i¢cin baslangi¢ faaliyetinin en erken baslama zamani 0 olmaktadir (ES;=0).

EF (Faaliyetlerin En Erken Bitis Zamani): En erken bitirme zamani, bir faaliyetin
tamamlanabilecegi en erken siireyi gostermektedir. En erken bitirme siiresi, faaliyet siiresi

ile en erken baglama siiresinin toplanmasi ile elde edilir:

EF; = ES; + tij (1.3)

LF (Faaliyetlerin En Geg Bitis Zamani): Faaliyetin projeyi geciktirmeden bitebilecegi
en gec zamani gostermektedir. Bu siireyi hesaplarken de dikkat edilmesi gereken bir nokta
vardir. Eger hesaplanan faaliyete bagli birden fazla faaliyet varsa, ES hesaplamasinda
oldugu gibi, her bir faaliyet i¢in ayr1 ayr1 hesaplama yapilir, ancak bu sefer ortaya ¢ikan
degerlerden en kiiciik olan deger secilir. Bunun nedeni ise, ayni ES hesaplanirken

uygulanan mantigin benzeridir. LF asagidaki formiille hesaplanir [46]:

LF; = min (LF; - ;) (1.4)

Faaliyetlerin En Ge¢ Baslama Zamani (LS: Latest Start Time): Faaliyetin projeyi
geciktirmeden baglayabilecegi en ge¢ zamani ifade etmektedir. En ge¢ baslama siiresi, her

bir faaliyetin en geg bitis siiresinden faaliyet siiresinin ¢ikarilmasiyla elde edilir [3].

LS;= LFj — G, (1.5)

Projedeki faaliyetlerin ag diyagrami ¢izilip zaman bakimindan analizleri yapildiktan

sonra kritik yolun belirlenmesine gegilebilir.
1.6.2.2. Kritik Yol Kavrami ve Kritik Yolun Belirlenmesi
Kritik yol, sebekenin baslangi¢c noktasindan baslayip bitis noktasina kadar devam

eden, tamamlanma zamani agisindan en uzun degere sahip olan ve toplam bosluk degerinin

sifir oldugu faaliyetler dizisi olarak ifade edilebilir [3]. Kritik yol, projenin tiim kritik
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faaliyetlerini icerir ve bu faaliyetlerin stireleri toplami da dogal olarak projenin
tamamlanma siiresini verir [46]. Kritik yolu olusturan faaliyetlerden herhangi birinin geg
tamamlanmasi, projenin de ge¢ tamamlanmasi anlamina gelir. Ciinkii kritik faaliyetlerin en
erken ve en ge¢ baglama zamanlar ile en erken ve en gec bitis zamanlar1 birbirine esittir.
Yani faaliyetlerin bolluk degerleri sifirdir. Dolayisiyla kritik yolun {izerindeki faaliyetler
daha fazla dikkat etmeyi gerektiren faaliyetlerdir.

Bir faaliyetin kritik olabilmesi i¢in saglamasi gereken kosullar sunlardir [46]:

e ES=LS

e EF=LF

e EF-ES=LF-LS=t

Kritik yolun belirlenmesinde su iki asama izlenmelidir: ilk asamada faaliyetlerin
erken baglama ve erken bitis zamanlar1 hesaplanir. Bu agamaya ileriye dogru hesaplama
asamas1 denir. Ikinci asamda ise en ge¢ baslama ve en geg bitis zamanlar1 hesaplanir. Bu
asamaya da geriye dogru hesaplama asamasi denir.

lleriye Dogru Hesaplama: Faaliyetlerin erken baslama ve erken bitis zamanlari
hesaplanir. Bu asamada dikkat edilmesi gereken konular sunlardir [47];

e  Onciilii olmayan her bir faaliyetin en erken baslama zaman sifirdr.

e Onciilii olan faaliyetlerin en erken baglama zaman, tiim 6nciil faaliyetlerinin en
erken bitis zamanlarinin maksimum degerine esittir. Yani; ES;= max (EFnin wm
onciil faaliyetleri)) dir.

e Bir faaliyetin en erken tamamlanma zamani, en erken baslama zamaniyla faaliyet
siiresinin toplamina esittir. Yani; EF; = ES; + Faaliyet siiresi’dir.

e En son faaliyetin en erken tamamlanma siiresi proje tamamlanma siiresini verir.

Geriye Dogru Hesaplama: Ileriye dogru hesaplama sonucu proje siiresi belirlendikten
sonra, son adimdan ilk adima dogru en ge¢ baslama ve en gec¢ bitis zamanlarinin
hesaplanmas1 asamasidir. Projenin toplam siiresinden en son faaliyetin siiresi ¢ikartilarak
bu faaliyetin en ge¢ baslama zamani bulunur. Eger bir olay birkag faaliyetin bitiminde yer
aliyorsa, bu durumda bu faaliyetlerden en az siireye sahip olan1 dikkate alinarak,
hesaplamaya devam edilir. Tiim bu hesaplamalar bitirildikten sonra, olusturulan sebekenin
dogru olup olmadig1 kontrol edilir. Bu sekilde baslangi¢ faaliyetinde en ge¢ baslama

zamaninin sifir bulunmasi gerekir. Tersi durumda hesaplamalarda yanlhishik yapilmis
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oldugu anlasilir ve tekrar hesaplama yapilmasi gerekir. Faaliyetlerin en gec¢ baslama
zamanlari;

LS; = LF; — Faaliyet siiresi’dir.

Ileriye ve geriye hesaplamalarla her faaliyetin ES, EF, LS, LF degerleri ve kritik yol
bulunduktan sonra projenin tamamlanma siirecine de etki edebilecek olan bolluk degerleri

hesaplanir.

1.6.2.3. Faaliyetlerin Bolluk Degerleri

Bolluk kavrami, faaliyetler arasinda gecikmeye olanak saglayan siireleri ifade
etmektedir. Proje yoOneticisi, gerektigi durumlarda kiritik olmayan faaliyetlerden kritik
faaliyetlere kaynak aktariminda bulunabilir. Bu sekilde, kritik yol faaliyetleri daha kisa
siirede bitirilebilir ve projeninin tamamlanma siiresi kisalabilir. Bunun i¢in bolluklarin
hesab1 proje i¢in yasamsal onem tagimaktadir [48]. Ancak burada dikkat edilmesi gereken,
kritik olmayan bir faaliyet bolluk siiresinin tamami1 kadar ertelenirse bu faaliyetten sonra
gelen faaliyetin kritik faaliyet olmasina yol agar [4]. Bu da proje planlamasinda zaman-
maliyet analizi ve kaynak aktarminin ne kadar titiz ¢caligilmasi gereken siiregler oldugunu
gosterir.

Ag yaklasimi ¢ercevesinde faaliyetler i¢in dort ¢esit bolluk kavrami vardir.

1.6.2.3.1. Toplam Bolluk

Bir faaliyetin en erken baslangi¢ zamaninda baslayip, faaliyetin belirtilen siirede
gerceklesip bittigi zaman ile en geg bitis zamani arasindaki fark toplam bollugu olusturur.
Bir bagka ifade ile toplam bolluk; faaliyetin, projenin tamamlanma siiresini degistirmeden
geciktirilebilecegi maksimum siiredir ve asagidaki bagintidan hesaplanabilir:

TB = LF-ES—t; (1.6)

1.6.2.3.2. Serbest Bolluk

Bir faaliyetin, kendisini izleyen faaliyet(ler)in baslama siirelerini etkilemeden

uzatilabilecegi en fazla siireyi gosteren bolluk kavramidir [49].
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Bir faaliyetin baslayabilecegi en erken zamanda baslayip, belirtilen faaliyet siiresi
icinde bitirilmesi durumunda, bu faaliyetin bitiy zamam ile en erken bitis zamani
arasindaki fark serbest bolluk degerini verir. Bu bolluk degeri her faaliyet i¢in ayr1 ayri

hesaplanir ve baska faaliyetler i¢in kullanilamaz ve asagidaki bagintidan hesaplanabilir:

SB:EF—ES—tij (1.7)

1.6.2.3.3. Bagimsiz Bolluk

Bir faaliyetin baslayabilecegi en ge¢ zamanda baglayip, ilgili faaliyet siiresinde
bitirilmesi halinde, faaliyetin bitis zamani ile en erken tamamlanma zamani arasindaki

farka, bagimsiz bolluk denilir ve agsagidaki bagintidan hesaplanabilir:

BB =EF - LS - ij (1.8)

Bagimsiz bolluk da, serbest bolluk gibi, her faaliyet i¢in ayr1 ayr1 hesaplanir ve sadece
faaliyetin kendini ilgilendiren bir bolluk siiresidir. Yani bu bolluk da diger faaliyetlere
aktarilamayan bir bolluk tiiriidiir.

Bagimsiz bolluklar pozitif, negatif veya sifir degerlerini alabilir. Ayn1 zamanda kritik

faaliyetlerin , hi¢ bir bolluk tiirii olmadig1 gibi, bagimsiz bolluklar: da yoktur [44].
1.6.2.3.4. Ara Bolluk
Bir faaliyetin baslayabilcegi en ge¢ baslama zamaninda baslayip, ilgili faaliyet
siiresinde tamamlanmasi durumunda, bitis zamani ile en ge¢ tamamlanama zamani
arasindaki farka, ara bolluk denilir ve agsagidaki bagintidan hesaplanabilir:

AB=LF-LS—-1tj (1.9

Kritik faaliyetlerin tiim bolluk degerleri sifirdir, dolayisiyla ara bolluk degerleri de
sifirdir [44].
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Sekil 18. Bolluk tiirlerinin karsilastiriimasi

1.6.2.4. CPM’de Zaman- Maliyet iliskisi ve Hizlandirma Islemi

Bir projeyi olusturan faaliyetler ve projenin tamamlanma siiresi ile proje maliyeti
arasinda dogrudan bir iliski s6z konusudur. Projenin tamamlanma siiresinin kisaltilmasi
icin daha fazla kaynak kullanim1 ya da kritik olmayan bir faaliyetten kritik faaliyetlere
kaynak aktarimi yapilabilir. Bu kaynaklar; isgiicii, makine, hammadde, ekipman ya da
teknolojik imkanlarin arttirilmasi gibi kaynaklar olabilir. Boylece kaynak aktarimi ya da
daha fazla kaynak kullanimi fazladan maliyetlere yol acabilir. Burada zaman-maliyet
analizi yapalirken oncelikli hedeflere; yani zamanin m1 ya da maliyetin mi uygun olduguna
karar verilir [3,50].

Projede yer alan faaliyetler i¢in, zaman-maliyet analizi agisindan, iki tiir siire ve
maliyet vardir. Bunlar normal siire ve maliyet ile hizlandirilmis siire ve maliyettir [51]:

Normal Siire: Bir faaliyetin normal sartlar altinda tamamlanabilecegi siiredir.

Normal Maliyet: Bir faaliyetin normal siire icinde tamamlanabilmesi i¢in gerekli olan
maliyettir.

Hizlandirilmis Siire: Bir faaliyetin gergeklesmesi i¢in, tiim kaynaklarin kullanilmasi
durumunda s6z konusu faaliyetin en erken tamamlanabilecegi siireyi gosterir.

Hizlandirilmis Maliyet: Bir faaliyetin en hizli sekilde tamamlanabilmesi i¢in gerekli

olan ek maliyettir.
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Projelerde ek kaynak kullanimui ile proje siiresinin kisaltilmasi olanakli olabilmektedir.
Projeyi hizlandirmak i¢in ek kaynak kullanimi kuskusuz maliyeti arttiracaktir. Yine de
projenin bir miktar daha erken tamamlanmasi dnem tasiyorsa, projenin maliyet ve zaman
parametrelerinin birbiriyle olan iliskisi analiz edilmeli, boylece iki parametre arasindaki

denge saglanmalidir. Sekil 19°da zaman-maliyet iligkisi gosterilmistir.

Maliyet

L

Hizlandinlmis

Maliyet
Mormal
Maliyet i |
| |
i I
' ' * Zaman
Hizlandinlmis Mormal
Zaman Zaman

Sekil 19. Bir faaliyete iliskin dogrusal zaman-maliyet iliskisi [3].

Her projenin zaman-maliyet grafigi kendine 6zel karakterde olur, ancak bdyle bir
grafigin ¢izimi ve maliyetlerin hesaplanmas1 olduk¢a gii¢ islemleri gerektirir. Bu nedenle
s0z konusu analizi kolaylastirmak amaci ile, zaman maliyet iligkisinin Sekil 19’daki gibi
dogrusal ve siirekli oldugu varsayilarak analiz yapilmaktadir [52]. Bu varsayima gore:
Sekil 19’da goriildiigii iizere; A noktasinda faaliyetin tamamlanma zamani minimumda
iken, maliyet maksimum degerdedir. Bu nokta ayni zamanda indirgenebilinen maksimum
stire noktasin1 gostermektedir. Bu noktadan sonra yapilacak hizlandirma islemleri maliyeti
daha da fazla arttiracagi gibi faaliyetin siiresinin kisaltilmasinada bir katki saglamazlar.
Ayni sekilde B noktasinda faaliyetin tamalanma zamani maksimumda iken, maliyet
minimum degerdedir. Bu nokta ayn1 zamanda faaliyetin indirgenebilinen maksimum
maliyet degerini gostermektedir. Bu noktadan sonra yapilacak herhangi bir siire uzatma
caligmas1 maliyeti diisiirmeyecegi gibi buna karsin proje siiresini de arttirir. Sonug olarak
bu grafik, yapilacak hizlandirma ve silire uzatma islemlerinin belli sinirlar arasinda

yapilabildigini gostermektedir.
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Projenin hizlandirilmasinda dikkat edilmesi gereken ©nemli bir nokta da; hangi
faaliyetlerin hizlandirilmas: gerektigidir. Sebekenin toplam siiresi kritik yol {lizerindeki
faaliyet siirelerinin toplamina esit oldugundan, bir projede yapilacak hizlandirma islemi,
kritik yol lizerinde bulunan faaliyetlerin siirelerinin kisaltilmasi ile gerceklestirilmektedir.
Diger yollardaki faaliyetler bolluk siirelerine sahip olduklar1 i¢in hizlandirma islemlerinde
ikinci derecede etkileri vardir. Kritik yoldaki faaliyetlerin toplam siiresi ile diger ag
yollarindaki faaliyetlerin toplam tamamlanma siiresi arasindaki fark ne kadar biiylikse,
hizlandirma islemi o kadar mantikli olur ve maliyet o diizeyde diiser. Kritik yoldaki
faaliyetlerin siirelerinde kisaltma yapilmasi ile kritik yolun tamamlanma siiresi diger
yollarin tamamlanma siiresine yaklasir ve neredeyse esit duruma gelebilir. Boylece birden
fazla kritik yol olusmasi durumunda bu yollarda ayn1 siire miktarinda hizlandirma islemi
yapilmalidir [25].

CPM’de hizlandirma agamalar1 asagida verilmistir [53]:

e Projeye iligskin sebeke diyagrami iizerindeki kritik faaliyetler ve yol(lar) belirlenir.

e Her bir faaliyetin birim zamandaki hizlandirma maliyeti hesaplanir.

e Kiritik yol iizerinde birim zamandaki en diisiik hizlandirma maliyetine sahip olan
faaliyet belirlenir ve bu faaliyet iizerinden, kritik faaliyetler olanak verdigince,
proje hizlandirilir.

e Hizlandirma islemi sonucu birden fazla kritik yol ortaya ¢ikmis ise, her bir kritik
yoldaki en diisik birim hizlandirma maliyetine sahip faaliyet iizerinden
hizlandirma yapilir. Yani kritik yollar i¢in “ortak kritik faaliyet” olmas1 halinde;
ortak kritik faaliyetin olusturacagi hizlandirma maliyeti ile her bir kritik yol
tizerindeki en diisiik maliyetli faaliyetlerde yapilacak hizlandirmalarin toplam
maliyeti karsilagtirilmalidir.

Asagidaki bagintida birim zamanda olusacak hizlandirma maliyeti verilmistir [61]:

Hizlandirilmis Maliyet—Normal Maliyet

Hizlandirma Maliyeti(egimi) =
y ( & ) Normal Siire—Hizlandirilmis Siire

[.=C.-C;/N-N; (1.10)

Hizlandirma islemi; hedeflenen proje siiresine ulasincaya kadar, I degerinin en kiiciik
oldugu faaliyetlerden baslanarak miimkiin olan tim kritik faaliyetlere uygulanir. Bu

islemler yapilirken dikkat edilecek bazi kurallar sunlardir [44]:
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e Hizlandirilacak kritik faaliyetlerin 6zellikleri iyi bilinmeli ve hizlandirma plani
oncesinde uzmanlara danisilmalidir. Baska bir deyisle, isgiici ve makine
kapasiteleri arttirilarak stireleri kisaltilabilir 6zellikte olmalidir.

e Kiitik yol iizerindeki bazi faaliyetlerin siireleri kisaltilirken yeni kritik yollar
ortaya cikabilir. Ortaya ¢ikan bu yeni kritik yollara gore de toplam siire tekrar
kontrol edilmelidir. Gerekli goriilmesi durumunda yeni kritik yollar tizerindeki
faaliyetlerin de siireleri kisaltilabilir.

e Faaliyetlerin, hizlandirma islemleri sonucu kisaltilan siirelerde tamalanacagindan

emin olunmalidir.

Proje hizlandirma sonucu, faaliyetlerin esneklik siireleri azalir ve buna bagli olarak
proje yonetimi zorlasir. Bu da proje hizlandirma isleminin olumsuz bir sonucu olarak

kargimiza ¢ikar.

1.6.3. PERT (Program Degerlendirme ve Gézden Ge¢irme Teknigi)

PERT, ilk olarak 1958 yilinda denizaltilar i¢in planlanan Polaris fiizelerinin
gelistirilmesinde Amerikan donanmasinin ¢alismalart sonucu ortaya ¢ikmistir. Bu
dogrultuda Polaris flize programinin gerceklestirilmesi amaciyla Booz, Allen ve Hamilton
firmalarinin danigmanliginda Amerikan donanmasi ile birlikte bir ekip kurulmus ve bu
ekibin istatistiksel ve matematiksel teknikler kullanarak projenin planlama, programlama,
degerlendirme ve kontrol asamalari iizerinde yaptiklar1 incelemeler sonucunda bu teknik
gelistirilmistir. S6z konusu PERT teknigi araciligi ile belirtilen projenin iki yil erken
bitirildigi tahmin edilmektedir

PERT tekniginin Tiirkiye’de, Keban Baraji ve Istanbul Bogaz Kopriisii gibi biiyiik
Olcekli projelerin yonetiminde kullanildig: bilinmektedir [7].

PERT, baglangigta tek bir zaman ve maliyet tahminin yapilamadigi, ilk defa
uygulanacak projelerde kullanilan bir tekniktir. [55]. PERT de, projelerdeki faaliyetlerin
siire tahminleri yapilirken sabit bir faaliyet siiresi yerine istatiksel yontemler kullanarak {i¢
siire tahmini yapilir. Burada PERT tekniginin amaci, her faaliyete iliskin ortalama siire ve
varyans degerleri bulunarak faaliyet siirelerinin olasilik dagilimini belirlemek ve bu sekilde

belirsizliklerle basa ¢ikmaya calismaktir [1].
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1.6.3.1. Faaliyet Siirelerinin Belirlenmesi

PERT tekniginde yapilan ii¢ siire tahmini, bu teknigi, CPM tekniginden ayiran en
onemli 6zelligidir. Bu stireler belirlenirken, projede yer alan miihendis, tekniker, yonetici
gibi uzmanlarin gorisleri dogrultusunda faaliyetlere iligkin; en iyimser siire (a), en olasi

[P 4]

siire (m) ve en kotiimser siire (b) belirlenir. Burada “a” ve “b”, ilgili faaliyetin tamamlanma
siiresine iliskin dagilimimn alt ve iist siirlarii, “m” ise Beta dagilimmin mod degerini
gostermektedir. Ayrica O6zen gosterilmesi gereken diger bir konu, faaliyet siire
tahminlerinin Beta olasilik dagilimma uydugu varsayimidir ve bu varsayim
dogrulanmalidir.

PERT tekniginde, CPM’den farkli olarak, yapilan ii¢ siire tahmini sunlardir:

En iyimser siire (optimistic time): Projede s6z konusu faaliyet i¢in biitiin kosullarin en
iyi sekilde gergeklesmesi ve faaliyetin sorunsuz bir sekilde yliriitiilmesi durumunda,
faaliyetin tamamlanabilecegi en kisa siiredir. Bu siire “a” harfi ile gosterilir ve
gerceklesme olasilik yiizdesi 1 olarak kabul edilir.

En kotiimser siire (pesimistic time): Projede s6z konusu faaliyet icin, hava sartlari,
kazalar, malzeme tarihlerinde gecikme gibi islerin ters gitmesi ve biitiin kosullarin en kotii
sekilde gerceklesmesi durumunda, faaliyetin tamamlanabilecegi en uzun siiredir. Bu siire
“b” harfi ile gosterilir. Bu olasiligin gerceklesme yiizdesi de 1 olarak kabul edilir.

En olasi siire (the most likely time): Faaliyetin gerceklesme olasiliginin en yiiksek
oldugu en gergekci siiredir. Bagka bir anlatimla faaliyetin normal kosullar altinda
gerceklesme siiresidir. Bu siire “m” harfi ile gosterilir.

PERT analizinde her faaliyet i¢in bu ii¢ siirenin bilinmesi gerekir. Ayrica bu ii¢
stirenin dagilimmnin beta dagilimma uygun oldugu varsayilir. S6z konusu siirelerin
dagilimlari incelenerek bu varsayim dogrulanmalidir. Beta dagiliminin agagida yer alan ii¢
ozelligi bakimindan, faaliyet siirelerinin bu dagilima uygun oldugu belirlenmistir [56]:

- Beta dagilimi sozii edilen ii¢ siire ile ortalama siire ve varyans degerlerini
hesaplamaya olanak veren bir dagilimdir.

- Beta dagilimi siirekli bir dagilimdir fakat daha onceden belirlenen tek bir sekli
yoktur. Bagka bir anlatimla, verilen degerlere gore dagilima iliskin egri saga veya sola
carpik bir duruma gelebilmektedir.

- Son olarak ise diger dagilimlarla karsilastirildiginda, bu verilerin hesaplanmasinda

en uygun dagilimin beta dagilimi oldugu goriiliir. Bu nedenle PERT analizinde faaliyet
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stireleri hesaplanirken beta dagilimmin kullanilmasi zamanla bir kural haline gelmistir

[56]. Sekil 20°de beta dagilimina ait ii¢ grafik gdsterilmistir.

Sekil 20. Cesitli beta dagilimi gosterimleri

1.6.3.2. Faaliyetlerin Beklenen Zaman ve Varyans Degerlerinin Hesabi

Her bir faaliyet i¢in iyimser (a), kotimser (b) ve olast (m) zaman tahminleri
yapildiktan sonra beta dagilimi esas alinarak asagidaki formiil yardimiyla her faaliyetin

icin t. (beklenen siire) hesaplanir [57].

t.=(a+4m+b)/6 (1.11)

PERT analizindeki biitiin hesaplamalar iyimser, kotiimser ve olast slirelere dayanarak
yapilir. Bu nedenle faaliyetlerin siirelerinin dogru belirlenmesi ¢ok onemlidir. Siireler
belirlenirken yapilacak hata tiim analiz siirecine yansir ve elde edilecek sonuglarin saglikli
olmamasina, yanlis kararlar alinabilmesine yol agabilir. Ancak bu siirelerin belirlenmesi de
cok zordur [57].

PERT analizinde hesaplanan stireler kesin olmadig1 i¢in bu degerler beklenen degerler
seklinde tanimlanir [58]. S6z konusu siireler kesin olmadig: i¢in bu siirelerden bir sapma
olmasit s6z konusu olur. Bu durumda her faaliyet i¢in sapma degeri ve varyans hesabi
yapilir. Varyans hesabi, kotiimser ve iyimser siirelerin, beklenen degerden uzakliklarinin
karelerinin ortalamasi seklinde bulunan bir 6l¢iidiir. Bu hesap beta dagilimina uygun
sekilde, varyans formiiliiniin, herbir faaliyet i¢in, kotiimser ve iyimser siireden olusan 2
parametre kullanilarak diizenlenmesiyle elde edilir. Asagida diizenlenmis varyans bagintisi

verilmistir [57].

o’=[(b-a)/6] (1.12)
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Standart sapma ise varyansin karekokiiniin alinmasiyla elde edilmektedir.
Varyans degerine etki eden iyimser ve kotiimser siirelerin birbirinden ¢ok uzak olmasi
istenen bir durum degildir. Ciinkii bu iki faaliyetin biribirinden uzak olmasi demek varyans

degerinin biiyiik olmas1 demektir. Bu da belirsizligi arttiran bir sonu¢ dogurur [50].
1.6.3.3. Projenin Belirli Bir Zamandan Once Veya Sonra Bitirilme Olasihg1

PERT tekniginde, faaliyet zamanlar ile ilgili olarak tahmini zamanlarin kullanilmasi
hem faaliyet zamanlarinda hem de hesaplanan proje zamaninda sapmalara neden olur. 3
zamanli tahmini siireler iizerinde yapilan hesaplamalar ile faaliyetler ig¢in beklenen
zamanin belirsizligi saptanabilir [59].

PERT analiziyle projenin tamamlanma siiresinin yiizde kag¢ olasilikla gergeklesecegi
bulunabilir. Bununla birlikte istenen farkli bir tarih i¢inde tamamlanma olasilig
hesaplanabilir. Bu 0Ozellikleriyle PERT proje yoneticisine bilgi vermesi ve gerekli
onlemlerin alinmasina firsat olusturmasi acisindan faydali bir yontemdir. Projenin belirli

bir anda tamamlanma olasilig1 asagidaki gibi hesaplanmaktadir[48]:

P{Z} =P {(T —Te)/ VE 02 yitikyol } (1.13)

Baginti, standart beta normal dagilim tablosundan elde edilmistir. Formiilde; ‘Z’ tablo
degeri, ‘P’, Z yardimiyla taplodan okunan projenin tamamlanma olasiligi, ‘T.’ projenin
ortalama tamamlanma siiresi, ‘T’ ise projenin belirli bir zamanda tamamlanma siiresidir.
Bu islem sonucunda bulunan Z degeri, beta olasilik dagilimi grafiginden isaretlenir ve
altinda kalan kisim projenin istenen zamanda tamamlanma olasilig1 olarak okunur. Beta
olasilik dagiliminin, Z degerleri i¢in, hesaplanmis normal egrilerin alanlarinin
standartlagtirtlmis hali Tablo 1’de verilmistir. Dolayisiyla, bulunan Z degeri yardimiyla
projenin tamamlanma olasilig1 tablodan hesaplanir. Baginti tersten ¢oziilerek de projenin
belirlenen bir olasilik degeri i¢in ne kadar siire icinde tamamlanmasi gerektigi
hesaplananabilir [48].

Z degeri i¢in, Tablo 1°deki dikey boliim, tam kistm ve birinci ondalik kismi
(ondabirler basamagi), yatay bolim ise virgiilden sonraki ikinci basamag: (yiizdebirler
basamagini) gosterir. Eldeki veriye gore ilgili satir ve slitunun kesistigi yer, aranan P

tamamlanma olasilig1 degeridir.
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Tablo 1. Standart normal Z tablosu

z |0 0.01 ]0.02 [0.03 ]0.04 005 [0.06 (0.07 ]0.08 ]0.09
0.0].5000 |.5040 |.5080 |.5120 |.5160 [.5199 |.5239 |.5279 [.5319 [.5359
0.1].5398 |.5438 |.5578 |.5517 |.5557 |[.5596 |.5636 |.5675 |[.5714 |.5753
0.2].5793 [.5832 |.5871 |.5910 [.5948 [.5987 |.6026 |.6064 [.6103 |.6141
0.3].6179 [.6217 |.6255 |.6293 |.6331 [.6368 |.6406 |.6443 |[.6480 [.6517
0.4].6554 |.6591 |.6628 |.6664 |.6700 [.6736 |.6772 |.6808 [.6844 [.6879
0.5].6915 [.6950 |.6985 |.7019 |.7054 |[.7088 |.7123 |.7157 [.7190 [.7224
0.6.7257 |.7291 |.7324 |.7357 |.7389 [.7422 |.7454 |.7486 |[.7517 |.7549
0.7].7580 |.7611 |.7642 |.7673 |.7704 |[.7734 |.7764 |.7794 |[.7823 |[.7852
0.8].7881 [.7910 |.7939 |.7967 |.7995 |[.8023 |.8051 |.8078 |[.8106 |[.8133
0.9].8159 |.8186 |.8212 |.8238 |.8264 |[.8289 |.8315 |.8340 [.8365 [.8389
1.0].8413 |.8438 |.8461 |.8485 |.8508 [.8531 |.8554 |.8577 [.8599 |[.8621
1.1].8643 [.8665 |.8686 |.8708 |[.8729 [.8749 |.8770 |.8790 [.8810 |.8830
1.2].8849 [.8869 |.8888 |.8907 |.8925 [.8944 |.8962 |.8980 [.8997 |.9015
1.3]1.9032 [.9049 |.9066 |.9082 |.9099 [.9115 |.9131 |.9147 [.9162 |.9177
1.4]1.9192 [.9207 |.9222 |.9236 |.9251 [.9265 |.9279 ].9292 [.9306 |[.9319
1.5].9332 [.9345 |.9357 |.9370 [.9382 [.9394 |.9406 |.9418 [.9429 |.9441
1.6].9452 [.9463 |.9474 |.9484 |.9495 [.9505 |.9515 |.9525 [.9535 |.9545
1.7].9554 [.9564 |.9573 |.9582 ].9591 [.9599 |.9608 |.9616 [.9625 |.9633
1.8]1.9641 [.9649 |.9656 |.9664 |.9671 [.9678 |.9686 |.9693 [.9699 [.9706
1.9]1.9713 [.9719 |.9726 |.9732 |.9738 [.9744 |.9750 |.9756 [.9761 |.9767
2.01.9772 1.9778 |.9783 |.9788 |[.9793 1.9798 |.9803 |.9808 |[.9812 |.9817
2.1]1.9821 |.9826 |.9830 |.9834 |.9838 [.9842 |.9846 |.9850 [.9854 |[.9857
2.2]1.9861 |.9864 |.9868 |.9871 |.9875 [.9878 |.9881 |.9884 |.9887 [.9890
2.31.9893 [.9896 |.9898 |.9901 ].9904 [.9906 |.9909 |.9911 [.9913 [.9916
2.41.9918 [.9920 [.9922 |.9925 ].9927 [.9929 |.9931 |.9932 [.9934 [.9936
2.5[.9938 [.9940 |[.9941 |.9943 |.9945 |.9946 |.9948 |.9949 |.9951 |.9952
2.6[.9953 [.9955 |[.9956 |.9957 |.9959 |.9960 |.9961 |.9962 |.9963 |.9964
2.7[.9965 [.9966 |.9967 |.9968 |.9969 |.9970 |.9971 |.9972 |.9973 |.9974
2.81.9974 [.9975 |.9976 |.9977 |.9977 [.9978 |1.9979 ]1.9979 [.9980 |[.9981
2.91.9981 [.9982 |.9982 |.9983 ].9984 [.9984 |.9985 ].9985 [.9986 [.9986
3.0[.9987 [.9987 |.9987 ].9988 [.9988 |.9989 1.9989 [.9989 [.9990 |.9990
3.1[.9990 [.9991 ].9991 ].9991 [.9992 ].9992 ].9992 [.9992 |.9993 |.9993
3.2[.9993 [.9993 ]1.9994 ].9994 [.9994 ].9994 ].9994 [.9995 |.9995 |.9995
3.31.9995 [.9995 1.9995 |.9996 |.9996 |.9996 |.9996 |.9996 |.9996 |.9997
3.41.9997 [.9997 1.9997 |.9997 [.9997 |.9997 |.9997 [.9997 |.9997 |.9998

1.6.4. PERT ve CPM Tekniklerinin Karsilastirilmasi

CPM ve PERT teknikleri ayn1 amaca hizmet eden benzer yontemlerdir. Her iki
yontemde de projeyi planlama , programlama - uygulama ve kontrol asamalar1 yer
almaktadir. Her iki yontemin ulagmak istedigi asil sonug¢ siire hesab1 yaparak projenin
hangi tarihte tamamlanabilecegini belirlemektir [54]. Iki teknik biribirine benzemekle

birlikte temelde 6nemli yapisal bazi fakliliklar da bulunmaktadir. Bu farliliklardan ilki
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faaliyet siireleri ile ilgilidir. CPM yonteminde, faaliyet siireleri icin deterministik (kesin)
olarak tek siire belirlenirken, PERT tekniginde ise olasilikli olarak {i¢ sira belirlenir.
Onemli ikinci farklilik ise bu yontemlerin kullanim alanlar ile ilgilidir. CPM yontemi daha
once yapilan ve denenmis projelerde tercih edilir. Bu nedenle Onceki deneyimlere
dayanarak faaliyet siireleri deterministik olarak belirlenebilmektedir. Ancak PERT teknigi;
cogunlukla ilk defa uygulanacak ve denenmemis projelerde kullanilir. Dolayisiyla ii¢
faaliyet siiresi belirlenir, ancak bu faaliyet siireleri tahmin edilen, beklenen siirelerdir ve
kesin siireler degildir [46]. Bunlarin yaninda PERT teknigi ilk defa gerceklestirilecek bir
projeye uygulanacagi i¢in maliyet analizi yapilmasi ¢cok giictiir ve saglikli sonug vermez.
[k bakista olasilikl1 ve ii¢ farkli zaman igerdigi i¢in PERT tekniginin daha gergekci
sonuclar saglayacagi diisiiniilebilir. Ancak bu yontem, CPM yontemine gore daha az tercih
edilen bir yontemdir. Bu durumun iki 6nemli nedeni vardir. Birincisi, beta dagilimina
uygunluk gosterdigi varsayilan iic zamani belirlemek olduk¢a giictiir. Bunun yani sira
faaliyet siirelerini belirleyen kisiler asir1 gilivence isterse, en kotlimser zaman yiiksek
belirlenmek zorunda kalinabilir ve bu durum analiz sonuclarini dogrudan etkiler. Ikincisi

ise, belirlenen faaliyet siireleri beta dagilimini izlemeyebilir [56].

1.6.5. PERT ve CPM Tekniklerinin Uygulama Alanlar

Proje yonetimi kullanimi, teknolojinin ve rekabet ortamlarinin gelismesi ve genis
Ol¢ekli ve karmagik projelerin sayisinin artmasi gibi nedenlerle artarak devam etmektedir.
Proje yonetim teknikleri ise projelerin karmasik yapilarin1 daha basit ve anlasilir olarak
sunabilmesi, projeyi planlama,programlama-uygulama ve denetim-kontrol olmak iizere ii¢
asamal1 olarak incelemesi gibi nedenlerle olduk¢a fazla uygulama alani bulmaktadir. Bu
uygulama alanlar1 genel olarak asagidaki gibi siniflandirilabilir:

e Fabrika, tesis, koprii, havaalani, karayollar1 gibi insaat faaliyetleri,
e Yeni lirlinlerin arastirma, gelistirme, tasarim ve pazarlama faaliyetleri,
e Yeni bilgisayar sistemlerinin yiiklenmesi ve kurulmasi,

e (Gemi insaat1



2. YAPILAN CALISMALAR

2.1. Karadeniz Tipi Bahk¢1 Gemileri Uretim Siireci

Karadeniz tipi balik¢t gemileri genellikle yigma usiilii ile kizak iistiinde insa
edilmektedir. Girgir ve Trol tipi avcr gemileri olarak 2 tipte balik¢1 gemisi Karadeniz’de
yaygin olarak insa edilir.

Genel bilgiler bolimiinde incelenen tiretim siireci yigma insa siireciyle uyumlu olarak
Karadeniz Tipi Balik¢1 Gemileri i¢in de uygulanan siiregtir. Celik tekne iiretim siireci, boru
donatim siireci, ¢elik techiz siireci, makine ve yardimci makinelerin yerlestirilmesi,
elektrik-elektronik isleri, mobilya isleri, boya isleri, 1sita, havalandirma, iklimlendirme
sistemleri gibi stirecler her gemi i¢in var olan siire¢lerdir.

Balik¢1 gemilerinde farkli olarak ortaya ¢ikan siirecler, balik avciligi igin gerekli olan
giiverte donanimlar1 ve ekipmanlarinin donatim siirecidir. Bu siirecte gemi, balik av1 i¢in
gerekli olan donanim ve ekipmanlarla donatilir. Bu donanim ve ekipmanlar; balik aglari,
ag makaralari, 1rgatlar (balik¢1 gemilerinde diger gemilere gore daha fazla irgat donanimi
bulunur), yardimci botlar, sonar yada Echo-Sounder cihazlari, pece feneri gibi

donanimlardir.

2.2. Uygulamada Kullanilacak Teknik

Sunulan ¢alismada CPM/PERT teknikleri Karadeniz tipi balik¢i gemilerine
uygulanacaktir. CPM/PERT teknikleri genel bilgiler boliimiinde ayrintili bicimde

incelendiginden burada bu konulara tekrar deginilmeyecektir.

2.3. Uygulama

Calismanin bu boliimiinde Trabzon ilinin Siirmene il¢esinde bulunan Yenicam
Tersanelerinde’ki bir isletmede yapilan bir balik¢1t gemisi projesi ele alinacaktir. Proje,
armatorle tersanenin gemi ingasi i¢in Ongoriigme asamasindan baslayarak geminin denize
indirilis ve denize elverislilik belgesi almasina kadar gegen tiim siireyi kapsamaktadir. Bu

stire¢ belli is faaliyetlerine boliinerek, her bir faaliyet i¢in iyimser, kdtiimser ve olas1 olmak
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lizere ¢ siire belirlenecektir. Bu siireler kullanilarak beklenen siire bulunacak ve
faaliyetlerin birbirleriyle olan oOnciilliik iliskisinden yola ¢ikarak ag diyagrami
olusturulacaktir. PERT teknigi kullanilarak projenin kritik yolu/yollar1 belirlenecek,
projenin belirlenen siirede ya da baska siirelerde bitirilme olasiliklar1 hesaplanacak, kritik
yol iizerinde iyilestirmeler yapilarak yeni kritik yollar ve yeni ag diyagramlar1 bulunacak
ve iyilestirme islemlerinde nelere dikkat edilmesi gerektigi aciklanacaktir. Bu ¢alismada
belirlenen faaliyetler, faaliyet siireleri ve faaliyetlerin birbirleriyle olan iliskileri i¢in, ¢elik
insa agamalarinda, direkt gozlem yoluyla bilgi edinilmistir. Diger asamalarda daha ¢ok

uzman goriislerinden yaralanilmistir.

2.3.1. Uygulama I¢in Secilen Isletmenin Genel Ozellikleri

fsletme 27.000 m? toplam alan, 7000 m? lik kapali alan {izerine kurulmustur. Her tiirlii
gemi imalati, bakim-onarim ve tadilatin1 yapabilecek kapasiteye sahiptir ve burada giincel
olarak 40-50 metre boylarinda balik¢1 gemisi insas1 yapilmaktadir.

Tersane bilinyesinde donanimli torna atolyesi, 2 adet otomatik sa¢ kesimi(cnc plazma)
makinesi, 3 ve 4 metrelik iki adet abkant (pres) makinesi ile yine 3 ve 4 metrelik iki adet
giyotin (makas) makinesi, 3 m boyunda 16 ve 30 mm’lik iki adet silindir, kaynak
ekipmanlari, boyama ekipmanlari, dizayn biiro ve kapsamli idari binasi yer almaktadir.
Mobilya, elektrik, 1sitma sogutma sistemleri ve cam isc¢iligi alanlarinda taseron firmalardan
destek alinmaktadir.

Tersanede 1 adet 34 m ve 2 adet 40 m boyutlarinda kizak, 1 adet 3 ton, 5 adet 5 ton, 4
adet 10 ton, 1 adet 16 ton tavan vinci, 10 ve 20 tonluk koéprii vinci, 12, 20, 30, 50 ton
kaldirma kapasiteli mobil vingler bulunmaktadir.

Tersanede ortalama 100 calisan devamli olarak istihdam edilmektedir. Bunlar; 2
miihendis, 5 hizmet ekibi, 7 torna ustasi, 8 boya ustasi, 20 kaynak ustasi,50 montaj ustasi,
3 saha elemant, 5 ciraktir. Tersaneye gelen 30-35 stajyer 6grenci ile birlikte toplam calisan
sayist 135 leri bulabilmektedir.

Tersane’de insa, kizak iistii (yigma) insa yontemiyle yapilmaktadir. Yilda ortalama 4

gemi insa edilmekte olup, bunun yaninda bakim-onarim ve tadilat isleri de yapilmaktadir.
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2.3.2. Siirec Analizi Yapilacak Geminin Genel Ozellikleri

Gemi Girgir Tipi balik aver gemisidir. Gemi tipine uygun olarak gemide; balik
avciliginda kullanilmak tizere 2 kreyn, ¢ok sayida irgat donanimi ve yardimci botlar
bulunmaktadir. Ayrica; avlanan baliklarin depolandigi ambarlar ve buz odalar1 yer

almaktadir. Incelenen geminin ana boyutlari su sekildedir:

Tam Boy (LOA) 146,30 m
Gemi Dikeyler Aras1i Boyu (LBP) : 41,60 m
Gemi Genisligi (B) 215,93 m
Draft (T) 12,43 m
Gemi Derinligi (D) :4,15m

2.3.3. Faaliyetlerin ve Faaliyet Siirelerinin Belirlenmesi

Bu boliimde gemi insa siireci; ana faaliyetler ve alt faaliyetlere parcalanarak proje
izleme ve kontroliiniin kolaylastirilmasina ¢alisilacaktir. Burada dikkat edilmesi gereken
nokta parcalama isleminin silirecin tamamini kapsayacak sekilde ve izleme-kontrol
faaliyetlerinin zorlastirmayacak ayrinti diizeyinde olmasidir [4]. Proje toplamda 39 ana
faaliyete boliinmiis olup bu faaliyetler de alt faaliyetlere ayrilmistir. Faaliyetler
pargalanirken c¢elik insa ve boru donatim kisimlart daha kiigiikk zamanl alt faaliyetlere
bolilnerek daha ayrintili sekilde incelenecektir. Techiz islemleri (elektrik, mobilya ve
Hvac) , giiverte donanimlar1 ve boya isleri daha genis zamanli alt faaliyetlere boliinerek
incelenecektir. Gemi inga siirecini olusturan faaliyetler belirlendikten sonra herbir faaliyete
iyimser, olas1 ve kotiimser olmak tizere 3 asamali zaman tahminleri atanacaktir.

Bu boliimde belirlenecek tiim faaliyetler ve faaliyetlerin siireleri Tablo 2’de toplu
olarak verilecektir. Asagida siireci olusturan ana faaliyetler agiklanmistir.

Armatorle ingasi diigiinlilen gemi i¢in Ongériisme: Bu siiregte armatorle yiiklenici
firma (tersane) arasinda yapimi diisiiniilen geminin boyu, eni, drafti, ana ve yardimci
makine gili¢leri ve bazi teknik 6zellikleri belirlenir ve yiiklenici firmanin proforma fatura
sunmast beklenir.

Tersanenin armatdre proforma fatura sunmasi: Proforma fatura; teknik ozellikleri
belirlenen gemi i¢in yiiklenici firmanin hazirladigi, s6zlesme imzalanmadan 6nce armatdre

sunulan, maliyet hesablarin1 gosteren bir belgedir. Bu faturada gemi ¢elik insasi, shop-



42

primer boya, boya slirme is¢iligi,torna isleri, projelendirme ve onay, bot adedi olmak iizere
6 ana bagslikta hesaplanmig maliyetler sunulur.

Balik¢1 Gemisi Yapim Sozlesmesi’nin imzalanmasi: Bu sézlesme armatorle yiiklenici
firma (tersane) arasinda imzalanan, 8 maddeden olusan bir belgedir. S6zlesme; taraflar ve
tanimlar, sézlesmenin kapsami, hizmet ve sdzlesmenin igerigi alt basliklarina ayrilir.
Hizmet ve sézlesmenin icerigi; armatoriin yikiimliliikleri, tersanenin ylikiimliiliikleri ve
teknik konular1 kapsar.

Projelerin ve hesaplamalarin hazirlanmasi, GMO’ya onay igin sunulmasi: Insasi
diisiiniilen geminin yapim sdzlesmesi imzalandiktan sonra yapimina baslanabilmesi ¢in
GMO’dan onay alinmasi gereklidir. Bu dogrultuda GMO’nun istedigi endaze plani, genel
yerlesim plani, boyuna kesit ve giliverteler plani, orta kesit plani, perdeler plani, dis
kaplama plam1 ve boyuna ve enine mukavet hesaplar1 yapilarak GMO’ya sunulur. Bu
planlar ve hesaplamalar Tirk Loydu kurallar1 dikkate alinarak yapilir. Yenigam
tersanelerinde iiretilen gemilerin genellikle balik¢i gemileri olmasindan ve gemilerin
dizayn1 ve boyutlar1 birbirine benzer olmasindan dolay1 bu hesaplamalarin yapilmasi ve
planlarin hazirlanmasi i¢in gegen siire oldukea kisalir. GMO bu projeleri ve hesaplamalari
Tiirk Loydu kurallarina uygunlugu acisindan inceler. Uygunsa onay verilir ve tersaneye
gonderilir. Degilse, tersanenin projeyi diizeltmesi beklenir ve tekrar onaya sunulur.

Onaydan gelen projelerin ve hesaplamalarin Siirmene ve Trabzon Liman
Bagskanliklari’na gonderilmesi: GMO’dan gelen onaylanmis hesaplamalar ve projeler dnce
Stirmene Liman Baskanligi’na gonderilir. Burada incelendikten sonra Trabzon Liman
Baskanligi’na iletilir. Burada sorvey tarafindan incelenir ve uygun bulunmasi halinde
Stirmene Liman Bagkanligi’na onaylayarak gonderilir.

Inga izin belgesinin ¢ikarilmasi ve tersaneye gonderilmesi: Siirmene Liman Baskanlig
tarafindan; bu hesaplamalar ve projelerin GMO tarafindan onaylanmas1 ve Trabzon Liman
Baskanlig1 tarafindan da kontrolu sonucu, tersaneye ‘’Gemi veya su aract insa izin
belgesi’’ verilir.

Termin plan1 g¢ergevesinde gemi yapimina baslanmasi: Termin plani gercevesinde
gemi yapimina baglanir: Projenin gerceklestirildigi isletmede imalat bloklar halinde degil
tamamen kizak iizerinde yapilmaktadir.

Sac siparisi ve temini: Tersane siparis i¢in siparig yapilacak firmanin stoklarinda
bulunan saclar1 6grenebilmek amac ile sa¢ katalogu talebinde bulunurlar. Firma katalogu

gonderdikten sonra tersane siparis edilecek sa¢ kalinliklar1 ve miktarlarini belirler ve sag
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siparigi icin firmayla tekrar iletisime geger. Firmayla tersane arasindaki iletisim mail
yoluyla gerceklestirilebilir. Tersane belirledigi sa¢ miktar ve kalinliklarini katalogdan seger
ve firmaya gonderir. Bu siparis dogrultusunda firma proforma fatura gondererek teklifini
yapar. Tersanenin proforma faturadaki fiyati1 kabul etmesiyle anlasma gerceklesir ve saclar
tersaneye ulastirilir.

Omurganin yerlestirilmesi ve doseklerin montaji: Omurganin yerlestirilmesi asamasi
ilk olarak omurganin {lizerine konulacagi beslerin (takarya) hazirlanmasiyla baglar. Bas ve
ki¢ besler konduktan sonra diger besler aymi araliklarla yerlestirilir. Beslerin yiikseklikleri
koyulacak omurganin egimine gore ayarlanir. Beslerin genislikleri de omurganin
genisligine gore ayarlanir.

Daha sonra lama omurganin modelden faydalanilarak ¢izimi gerceklestirilir. Cizelen
lama omurganin cnc’de kesimi yapilir ve beslerin {izerinde montaji tamamlanir. Lama
omurgadan sonra merkezi omurganin da ¢izimi ve nest kesim iglemi gerceklestirilir. Bag
bodoslamanin 2 parc¢a halinde nest islemleri yapilir, yerde birlestirilip daha sonra merkez
omurgayla birlestirilir. Ki¢ bodoslama da ayni sekilde nest islemleri yapilip merkez
omurgayla birlestirilir.

Omurga tamamlandiktan sonra doseklerin montajma baslamir. ilk olarak ana
doseklerin montaji yapilir. Daha sonra bu dosekler teraziye alinarak diger doseklerin
montaj1 yapilir. Bu teraziye alma islemi eskiden ahsap tekne yapiminda kullanilmis bir
yontemle yapilir. Benzer yontemin celik tekne insaatinda da kullanilmasina devam
edilmektedir. Yontem; montaji yapilan ana doseklerin uzun borular yardimiyla teraziye
alinmasina ve teraziden yaralanilarak diger doseklerin  montajinin  yapilmasina
dayanmaktadir . Boylece hata yapma olasilig1 azaltilir ve zamandan kazang¢ saglanmaya
caligilir.

Omurga konulduktan ve dosekler yerlestirildikten sonra 1. Sorvey denetiminin
yapilmasi: Omurga ve ddsekler konulduktan sonra 1. sorvey denetimi i¢in dilekce yazilir
ve Siirmene Liman Baskanligi’na gonderilir. Stirmene Liman Baskanligi da bu dilekgeyi
Trabzon Liman Baskanlii’na gonderir. Trabzon Liman Baskanlig1 dilekgeyi isleme alir ve
sOrvey denetim yapmak icin tersaneye gelir. Sorvey bu denetimde omurga ve dosek sag
kalinliklar, kaynak kalitesi, dosek araliklar1 gibi 6zelliklerin projeye uygunlugunu kontrol
eder. Sorvey denetimden sonra kontrol ettigi 6zelliklerin projeye uygunluguna dair bir

denetim raporu hazirlar ve Siirmene Liman Bagkanligi’na gonderir. Stirmene Liman
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baskanlig1 da bu raporu tersaneye gonderir. Tersane bu rapor dogrultusunda varsa eksikleri
giderir ve inga devam eder.

Dip postalarin montaji: Ddseklerin montaji yapildiktan ve 1. Sorvey denetimi
gergeklestirildikten sonra postalarin yapimina gegilir. Postalar, tiilanilerle kesismelerinden
dolayi, hazirlanirken pargalar halinde {iretilir ve kizak iistiinde tiilanilere kaynaklanirlar.
Dip postasinin ana pargalari tek parga, ara parcalar1 2 parga halinde iiretilir. Ilk olarak
ingas1 bitmis olan doseklere boyuna eleman olan, pres makinasinda biikiim verilmis belli
Olclilerde tiilaniler kaynaklanir. Tilanilere gerekli egim, ustalar tarafindan, dogrudan
montaj esnasinda verilir. Daha sonra ana dip postalarin dizayn ve nesting islemleri yapilir,
pres makinasinda preslenir ve montajlar1 gergeklestirilir.

Ana postalar teraziye alinir ve ara dip postalarin ilk parcalari; dizayn, nesting ve
preslenme islemlerinin ardindan montaj yapilir.

Ara dip postalarinin ikinci parcalarinin da nesting islemleri ve preslenme islemlerinin
ardindan montajlar1 yapilir. Her iki par¢a dip postanin altinda onceden agilmis lama
bosluklarina da lamalarin montaji yapilir.

Dirsek postalarinin montaji: Montaj1 bitmis dip postalarina pres makinasinda biikiim
verilmis tiilanilerin montaji yapilir. Dirsek postalarin dizayn ve nesting islemleri yapilir.
Dirsek postalari pres makinasinda basilir ve kizak iistiine getirilerek montajlart yapilir.
Montaj siiresince ilk olarak ana elemanlarin montaji gerceklestirilir. Bu ana dirsek postalari
teraziye alinir ve ara dirsek postalarin montaji yapilir. Dirsek postalarinin alt kisminda
onceden acilmig lama bosluklarina lamalarin motaj1 yapilir ve islem tamamlanir.

Borda postalarinin montaji: Dirsek postalarina nest islemleri yapilmis ve pres
makinasinda basilmig boyuna eleman olan stringerler montaj edilir. Borda postalarinin
dizayn ve nesting islemleri yapilir. Borda postalari pres makinasinda basilir ve kizak
istiine getirilerek montajlart yapilir. Montajda ilk olarak ana elemanlarin montaj1 yapilir.
Bu ana borda postalar1 teraziye alinir ve ara borda postalarin montaji yapilir. Borda
postalarinin alt kisminda 6nceden agilmis lama bosluklarina lamalarin motaj1 yapilir ve
islem tamamlanmis olur..

Giiverte alt1 tiilanilerinin montaji: Giiverte alt1 tiilanilerinin montajina geg¢ilmeden ilk
olarak giiverte alt1 kemerelerinden bazilarin belli araliklarla montaji yapilir. Bu
kemerelerin teraziye alinmasiyla giiverte alt1 tiilanilerinin montaji daha kisa siirede
gerceklestirilir. Bu pargalara gerekli egimi verme iglemi tamamen el yordamiyla montaj

sirasinda ustalar tarafindan celi¢-Ors yardimiyla yapilmaktadir. Tiilanilerin kesim islemleri
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sac kesme makinasiyla yapilir. Pres makinasinda gerekli egim verilir. Presten kizagin
yanina getirilen tiilaniler burada birlestirilerek kizakiistiinde montaj1 yapilir.

Giiverte alt1 kemerelerinin montaji: Ilk olarak tiilaniler iizerinde kemerelerin gelecegi
yerler isaretlenir ve kesilir. Daha sonra kemerelerin yapimina gegilir. Kemereler 8*8 L
profil olduklar icin, derin kemereler hari¢, herhangi bir dizayn ve nest iglemine tabi
tutulmazlar. Kemerelerin montaj1 ustalar tarafindan gerekli egim de verilerek yapilir. Daha
sonra derin kemerelerin dizayn ve nesting islemleri yapilir, montajlanir ve kemere montaji
tamamlanmis olur.

Enine ve boyuna perdelerin montaji: Perde montajina gemi bordalarinda bulanan
yakit ve su tanklarinin bdlmelendirilmesiyle baglanir. Daha sonra ambar bolmeleri ve
sizdirmaz perdelerin montaj1 yapilir. Her bir perde montaji, lizerlerine enine ve boyuna
elemanlarin eklenmesiyle tamamlanir.

Gliverte sacinin montaji: Giliverte alt1 tiilanileri ve kemerelerinin montajlari
bitirildikten sonra giiverte sacinin montajina gecilir. Giiverte sacinin montaji ki¢ taraftan
baslanarak basa dogru yapilir. Once saglar punto kaynakla sabitlenir. Ardindan gazalti
kaynag1 da yapilarak montaj tamalanir.

Dis kaplama sacinin montaji: Dig kaplama sacit montaji kigtan basa dogru yapilir.
Sintine doniimii ve balb kismindaki kaplama saglar1 ve bazi egim verilmesi gereken saclar
sa¢ biikkme makinesinde biikiiliir. Diger saglar herhangi bir egim islemi gérmezler. Ilk
olarak punto kaynakla sabitlenir daha sonra kaynaklanarak montaj bitirilir. Burda dikkat
edilmesi gereken dis kaplama sacinin montajinin uzun bir siireye yayilmis olmasidir (Bu
calismada 3 ana grup halinde incelenmistir.). Yani zaman zaman gerekli yerler kaplanir,
biitiin kaplama tek bir seferde gergeklestirilmez.

Geminin 3 ana boyutu ortaya ¢iktiginda Sorvey tarafindan 2.denetiminin yapilmasi:
Geminin ii¢ ana boyutu ortaya ¢iktiktan sonra 2. Denetim icin sérvey tersaneye cagrilir.
Sorvey geminin ii¢ ana boyutunun dogrulugunu ve bazi parcalarin sa¢ kalinliklar1 perde
Olciileri gibi oOzellikleri kontrol eder ve rapor yazar. Bu rapor dogrultusunda tersane
yapilmasi gereken eksiklikleri giderir ve insa devam eder.

Parampet postalarinin montaji  ve kiipeste sacinin montaji: Giliverte sacinin
montajindan sonra parampet postalarmin montajina baglanir. Ik olarak parampet
postalarinin dizayn ve nesting islemleri yapilir. Postalar pres makinasinda preslenir ve
kizak iistlinde montaj1 yapilir. Ardindan parampet postalarinin iistiine dizayn ve nesting

islemleri yapilmis kiipeste saclari kaplanir.
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Ust yap1 ingasi: Ust yap1 dort boliimden olusur: Ana giiverte, iist giiverte, koprii iistii
giiverte, miyar giiverte. Bunlarin insas, alttan yukarrya, sirayla gerceklesir. Ust yap1 insas1
yapilirken ayn1 zamanda boru devrelerinin montajlari, i¢ dizayn islemleri, baz1 boya
islemleri, dis kaplama islemleri de siirdiiriiliir. Bu nedenle iist yapi insas1 da uzun bir
stirece yayilir.

I¢ sac kaplama islemleri: Bu siiregte gemideki biitiin kapali alanlarin i¢ sa¢ kaplama
islemleri yapilir.

Sonar cihazlarinin yerlestirilmesi islemi: Gemi’ye balik avciligi igin gerekli olan sonar
cihazlarmin yerlestirme siirecidir. Bu siirecte sonar cihazlart vingler yardimiyla gemiye
yerlestirilir.

Jenerator ve hidrolik makinalarin montaji: Jeneratdr ve hidrolik makinalarin vingler
yardimiyla gemiye alinip yerlerine oturtulmasi ve baglantilarinin yapilmasi siireglerini
kapsar.

Ana makinalarin montaji: Ana makinalarin montaj1 siirecinde ilk olarak makinanin
konacag1 yer hazirlanir. Bunun i¢in makine line hatt1 dlgiileri alinir, dizayn edilir ve
nesting islemlerinin ardindan montaj yapilir. Daha sonra vingler yardimiyla ana makine
gemiye almir. Makine line hattina oturtulur. Bu islemden sonra, pervane-sanziman ve
sanziman-ana makine baglantilar1 yapilir ve ana makine montaj1 bitirilir.

Boru sistemleri montaji: Gemide ¢esitli boru devrelerinin montaj1 gergeklesir. Bunlar
yakit sistemi, egzos sistemi, deniz suyu sogutma sistemi, hidrolik boru sistemi, yangin
sistemi, tatl su tanki sistemi, atik su tank sistemleri ve balast tanki boru devreleri gibi
devrelerdir.Bu boru devrelerinin montaj asamalar1 yaklasik olarak es zamanhdir. ilk olarak
gemi iizerinden Olgiimler alinir. Olgiimlere gore imalatlar1 yapilir ve gemiye getirilip
montaj yapilir.

Giiverte donanimlart montaji: Gemi genel seyri ve balikk avecilifi igin gerekli
donanimlarin montajinin yapildig1 siirecleri kapsar. Bu siire¢; kreyn montaji, irgat
donanimlarinin montaji, pece feneri montaji ve matafora montaji islemlerinin vingler
yardimiyla gerceklestirilmesi ile tamamlanir.

Boya islemleri: Bu siire¢ biitiin yasam mahallerinin ve kullanim alanlarinin boyanmasi
islemlerinden olusur. Boya islemleri; taglama, raspalama ve boyama islemlerini kapsar.
Ambarlarin, tanklarin, diimen dairesinin, makine dairesinin, iist glivertenin, kaptan

koskiiniin ve diger yasam mahallerinin boyanmastyla siire¢ tamamlanmis olur.
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I¢ dizayn islemleri: I¢ dizayn islemlerini de bes ana baslikta toplayabiliriz: Mobilya
islemleri (dekorasyon), iklimlendirme sistemleri montaji, elektrik-elektronik techiz
islemleri, sthhi tesisat islemleri ve cam isleri . Yine bunlar da kismen es zamanli olarak
gergeklestirilir.

D1s kaplama sacinin boyanmasi: Dis kaplama saclart boyanmadan 6nce ilk olarak
kaynak yapilmis olan yerlere taslama ve raspalama uygulanir. Daha sonra iki kat boya
yapilir. Geminin denize indirilisinden 6nce de geminin su altinda kalacak olan kismina
zehirli boya yapilir.

Nihai projenin GMO’da onaya sunulmasi: Geminin biitiin boyutlari, Ol¢iileri, genel
yerlesim plani, boyuna kesit ve giliverte planlari, orta kesit plani, perde planlari, dis
kaplama planlar1 vb. planlarin son hallerinin GMO’ya sunuldugu asamadir. GMO bu
planlar1 ve Olgiileri son kez inceler, denetler ve onaylanmaya uygunsa onaylayip tersaneye
iletir. Degilse tersanenin diiziiltme yapmasi i¢in projeler geri gonderilir ve daha sonra
tekrar onaya sunulur.

Sorvey tarafindan 3. Denetimin yapilmasi: Projeler GMO’da onaylandiktan sonra
Tersane 3. Sorvey denetimi i¢in Siirmene Liman Baskanligi’na basvuru dilekgesi yollar.
Dilekge isleme alinir ve Trabzon Liman Bagkanlig1 sorveyi denetimi gerceklestirir ve rapor
hazirlar. Denetimde iist giiverte dl¢iileri, ana giiverte Olgtileri, kopri {istii giiverte Olgtileri,
miyar giiverte Olglilerinin projeye uygunlugu kontrol edilir.

Kara Sorveyi yapilis agamasi: Geminin denize indirilmeden once denetimden gectigi
son asamadir. Bu denetimde; geminin pervane kanatlarinin, diimen yelpaze bur¢ ve
yataklarinin , makine dairesi sistemlerinin, boya islemlerinin, sa¢ kalinliklarinin, demir-
rgat gibi giiverte donanimlarinin, kapi-pencere ve lumbuzlarin su ge¢irmezliginin, yapisal
elemanlarda deformasyon olup olmadiginin vb. 6zelliklerin denetimi yapilir.

Geminin suya indirilis asamasi: Geminin suya indirilisi i¢in liman baskanligindan
dilekge ile izin almir. Gemi kizaga alinir ve ving yardimiyla takaryalar ¢ikarilir. Kizagin
altina tahtalar, suya kadar yerlestirilir. Irgatlar yardimiyla gemi denize kadar ¢ekilir. Mobil
vingler yardimiyla da geminin suya indirilis agamas1 tamamlanur.

Deniz sorveyi yapilis asamasi: Gemi denize indirildikten sonra sefere hazir olup
olmadigiyla ilgili son denetimdir. Bu denetimden sonra gemi sahibine Tonilato Belgesi
verilir. Bu denetimin genel icerigi; gemilerin tekne, makine ve techizatinin gerekli
emniyet, ¢evre, saglik, can ve mal glivenligine uygunlugunun kontrolii i¢in denizde yapilan

denetim ve kontrollerdir.
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Sorvey tarafindan gemi sahibine denize elverislilik belgesinin verilmesi: Geminin
biitiin insa ve sOrvey asamalari bittikten sonra sefere ¢ikabilmesi i¢in denize elverislilik

belgesinin verildigi sliregtir.

2.3.4.Faaliyetlerin Beklenen Siire(t,) ve Varyans(sz)’larlmn Hesaplanmasi

Faaliyetler belirlendikten ve bu faaliyetlere atanan 3 asamali zaman tahminleri
yapildiktan sonra , faaliyetlerin beklenen siireleri hesaplanir. Bu hesap iyimser, kotiimser
ve olasi siirelerin agirlikli ortalamasinin alinmasiyla bulunur.

t.=(a+4m+b)/6

Yukaridaki bagint1 (1.11)’den yararlanilarak herbir faaliyet icin hesaplanan, beklenen
stireler Tablo 2°de gosterilmistir.

Kesin olmayan siirelerle hesap yapilacagi i¢in bu siirelerden sapma olmasi s6z
konusudur. Bundan dolay1 faaliyetler i¢in varyans degeri hesaplanir.

o’=[(b-a)/6]

Yukaridaki bagint1 (1.12)’den yararlanilarak herbir faaliyet icin hesaplanan varyans

degerleri Tablo 2’de gosterilmistir.



3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1. Faaliyetler Aras1 iligkilerin Belirlenmesi ve Ag (sebeke) Diyagraminin
Cizilmesi

Faaliyetler belirlenirken ayn1 zamanda birbirleriyle olan 6nciil, ardil, paralel gibi

iliskileri de saptanmustir. Incelenen projede faaliyetler birbirleriyle bitis-baslangic (FS)

iliskisiyle baglanmislardir. Bu iligki bir faaliyetin baglayabilmesi i¢in Onciil faaliyetlerin

tamamlanmis olmasi1 gerektigini gosterir.

Faaliyetler arasi1 onciilliik iliskileri, a, m, b, t. siireleri ile herbir faaliyetin varyans

degerleri Tablo 2’de gosterilmistir.

Tablo 2. Faaliyetler arasi iliskiler, faaliyetlerin a, m, b, t. siireleri ve varyans degerleri

Faa| WBS iyil . [Ko-PX
li |(Is Kari- . Ao m- Ola tim “le- | var-
Faaliyet Ad1 Onciiller -s1 nen|yans
yet|lim Ya- ser|, . |-ser| .. N
No| pisy) (a) (m) (b) S(l:;e (6"2)
BALIKCI GEMISI iINSASI
11 Armatorle insas1 diisiiniilen gemi icin 6ngoriisme
2 1.1 Armatorle insasi diisiiniilen gemi i¢in dngoriisme 1{1|1]1]O0
3R Tersanenin armatore proforma fatura sunmasi
4 2.1 Proforma fatura hazirlanmasi 1.1 2131413 (0,11
5 R2 Armatoriin proforma faturadaki teklifi kabul siiresi 2.1 2171|3010 (21,8
63 Balik¢1 Gemisi Yapim Sozlesmesi’nin imzalanmasi
7 B.1 Balik¢1 Gemisi Yapim Sozlesmesi’nin imzalanmasi 2.2 21314]3 (0,11
3 Projelerin ve hesaplamalarin hazirlanmasi(4
takim), GMO’ya onaya sunulmasi
9 4.1 Projelerin ve hesaplamalarin hazirlanmasi 3.1 314|7 143|044
10 4.2 Proje ve hesaplamalarin GMO'ya gonderilmesi 4.1 1]2]4]22]|025
1143 Proje ve hesaplamalarin GMO'da incelenmesi 4.2 214]16]|4|044
12 4.4 Tersanenin projeyi diizeltmesi 4.3 00| 3105|025
13ks } Prqje ve hesaplamalarln onaylanip tersaneye 4 4 213143 |01
igonderilmesi
Onaydan gelen projelerin ve hesaplamalarin
145 Siirmene ve Trabzon Liman Baskanhklari’na
gonderilmesi
15 6.1 Proje}erin ve hes.aplar'nalarm Stirmene Liman 45 tlilil11o
Baskanligi'na goderilmesi
Proje ve hesaplamalarin Stirmene Liman
16 5.2 Baskanligi'ndan Trabzonzon Liman Bagkanligi'na 5.1 124 (22|0,25
lgonderilmesi
1753 ) Trabzop Liman Baskavnllgl'n’l‘n incelemesi ve 59 1124 (22]025
Stirmene Liman Bagkanlii'na gondermesi
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Tablo 2’nin devami

186 Insa izin belgesinin ¢ikarilmasi ve tersaneye
gonderilmesi
19 6.1 Gemi veya su araci inga izin belgesinin verilmesi [5.3 7110[13]10| 1
2010 Termin plani cercevesinde gemi yapimina
baslanmasi
2101 Termin plan1 ¢ergevesinde gemi yapimina 6.1 ol o
baslanmasi
22 8 Sac siparisi ve temini
23 8.1 Firmadan sa¢ katalogu talebi 7.1 0,51 1|2 |1,1]0,06
24182 Kataloga gére.siparis e.dilecek sa¢ miktar1 ve 2 1 0.5 1|2 [1.1]0.06
kalinliklarinin belirlenmesi
25 8.3 Belirlenen saglarin proforma faturasinin istenmesi 8.2 0,512 |1,1(0,06
26 8.4 Firmanin faturay1 gondermesi 8.3 0,512 |1,1(0,06
27 B.5 Sacin temini 8.4 710113110 | 1
2819 Omurganin konulmasi ve doseklerin montaji
29 0.1 Beslerin hazirlanmasi 8.5 0,6/0,911,1]0,9(0,01
3009.2 Dizayn(gizim) iglemleri 8.5 09 1 (1,1| 1| O
3193 Lama omurganin nesting iglemleri 0.2 0,3|0,4|10,5/0,4| 0O
32 0.4 Lama omurganin beslerin iizerine montaji 9.3:9.1 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
33P.5 Merkez omurganin nesting islemleri 0.3 0,3|0,4/10,5[0,4| O
34 9.6 Merkez omurganin montaji 0.5;9.4 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
3507 Ba§ ve kig¢ bodoslamalarin merkez omurgaya 0.6 0.6l0.8] 1 08| 0
imontaj1
36 9.8 Ana doseklerin nesting islemleri 0.5 0,3|0,310,4/0,3| 0O
37 0.9 Ana doseklerin pres makinasinda basilmasi 0.8 0,1/0,310,4/0,3| 0O
38 0.10 Ana doseklerin montaji 9.9;9.7 212,50 3 (2,5]0,03
390.11 Ana doseklerin teraziye alinmasi 9.10 0,8/0,9] 1 {09 O
40 9.12 Ara doseklerin nesting islemleri 0.8 0,6/0,810,9/0,8| 0
41 09.13 Ara doseklerin pres makinasinda basilmasi 9.12;9.9 0,4/0,6] 1 {0,6(0,01
42 90.14 Ara doseklerin montaji 9.13:9.11 2,5|3,1{3,8(3,1(0,04
43 0.15 Lama montaji 0.14 0,6/0,8/0,910,8| O
44 1o Omurga konulduktan ve dosekler yerlestirildikten
sonra 1. Sérvey denetiminin yapilmasi
45 110.1 ' Birinci sérv%y dene“timi i’gin d%lekgenin Stirmene 010 1115 (170044
Liman Bagkanligi'na gonderilmesi
46 10.2 Dilekgfenin Siirmene I:i'man "Baska.lnhglfndan 10.1 1125 (23]044
Trabzon Liman Bagkanligi'na gonderilmesi
471103 Trabzon Liman Bagkanligi'nin dilekgeyi isleme 102 11353 044
almast
48 [10.4 Sorveyin denetimi yapmast 10.3;9.15 111 ]1]0
49110 5 Sérveiyin rapor haznlgmam ve Siirmene Liman 10.4 111212003
Baskanligi'na gdndermesi
50 ]10.6 Raporun tersaneye gonderilmesi 10.5 112]13]2]0,11
51107 ' Tersapenin rapor dogrultusunda eksiklikleri 10.6 ol1]7]1.8]136
igidermesi
52 11 Dip postalarinin montaji
5311.1 Tiilanilerin nesting islemleri 9.15 0,10,310,410,3| O
54 11.2 Tiilanilerin pres makinasinda basilmasi 11.1 0,3/0,4/0,510,4| O
5511.3 Tiilanilerin montaj1 11.2 0,5(0,8| 1 [0,8[0,01
56 11.4 Ana dip postalari dizayn islemleri 0.15 0,4/0,5|0,6/0,5| O
5711.5 Ana dip postalari nesting islemleri 11.4;11.1 0,3|0,4|0,5/0,4| O
58 11.6 Ana dip postalarin pres makinasinda basilmasi 11.5;11.2 0,4/0,5]0,610,5| 0
59 |11.7 Ana dip postalarin montaji 11.6; 11.3 11,3]1,5/1,3]0,01
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Tablo 2’nin devami

60(11.8 Ana dip postalarin teraziye alinmasi 11.7 0,5(0,8| 1 [0,8]0,01
6111.9 Ara dip postalarin dizayn iglemleri 11.4 0,4/0,510,6/10,5| O
62 11.10 Ara dip postalarin nesting iglemleri 11.9;11.5 0,5/0,6/0,810,6| O
63 11.11 Ara dip postlarin pres makinasinda basilmasi 11.10;11.6 0,6(0,8/ 1 10,8| O
64 11.12 Ara dip postalarin birinci pargalarinin montaji 11.11;11.8 0,6/0,8/0,910,8| O
65 11.13 Dip postalar aras tiilanilerin pres makinasinda 11.11 03004/05/04] 0
basilmas1
66 11.14 Dip postalar aras tiilanilerin montaji 11.13;11.12 0,5(0,8| 1 [0,8[0,01
67 11.15 Ara dip postalarin ikinci par¢alarinin montaji 11.14 0,6/0,8/0,910,8| O
68 |11.16 Lamalarin montaji 11.15 0,8/ 1 |1,3] 1 |0,01
69 12 Dirsek postalarinin montaji
70 12.1 Tiilanilerin nesting iglemleri 11.10 0,10,310,410,3| O
71 12.2 Tiilanilerin pres makinasinda basilmasi 12.1;11.13 0,3/0,410,510,4| O
72 12.3 Tiilanilerin montaj1 12.2;11.16 0,5/0,8] 1 [0,8(0,01
73 12.4 Ana dirsek postalarin dizayn iglemleri 11.9 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
74 12.5 Ana dirsek postalarin nesting islemleri 12.4;12.1 0,3/0,4/0,510,4| O
75112.6 Ana dirsek postalarinin pres makinasdinda 12.5:12.2 0.4/0.5[0.6/05] 0
basilmasi
76 12.7 Ana dirsek postalarinin montaji 12.6;12.3 111,3{1,5/1,3]0,01
77 12.8 Ana dirsek postalarinin teraziye alinmast 12.7 0,5/0,8| 1 [0,8]0,01
78 112.9 Ara dirsek postalarinin dizayn iglemleri 12.4 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
79 (12.10 Ara dirsek postalarinin nesting islemleri 12.9;12.5 0,5/0,6/0,8/0,6| 0
80 [12.11 Ara dirsek postalarinin pres makinasinda basilmasi [12.10;12.6 0,6/0,8] 1 [0,8] O
811(12.12 Ara dirsek postalarinin montaji 12.11;12.8;10.7 10,6/0,8(0,9({0,8( O
82 112.13 Lamalarin montaji 12.12 0,8/ 1 (1,3| 1 |0,01
8313 Borda postalarinin montaji
84 113.1 Stringerlerin nesting islemleri 12.10 0,10,310,410,3| O
85(13.2 Stringerlerin pres makinasinda basilmasi 13.1;12.11 0,3|0,4/10,5[0,4| O
86 (13.3 Stringerlerin montaji 13.2;12.13 0,5/0,8/1,1[0,8 0,01
87 (13.4 Borda postalariin dizayn islemleri 12.9 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
88 [13.5 Borda postalarinin nesting iglemleri 13.4;13.1 0,3|0,4/10,5[0,4| O
89 [13.6 Ana borda postalarinin pres makinasinda basilmasi |13.5;13.2 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
90 (13.7 Ana borda postalarinin montaji 13.6;13.3 1(1,3(1,5/1,3]0,01
91 (13.8 Ana borda postalarinin teraziye alinmast 13.7 0,5/0,8| 1 [0,8]0,01
92 113.9 Ara borda postalariin dizayn islemleri 13.4 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
93 ]13.10 Ara borda postlarinin nesting iglemleri 13.9;13.5 0,5/0,6/0,8[0,6| 0
94 113.11 Ara borda postalariin pres makinasinda basilmast [13.10;13.6 0,6/0,8] 1 [0,8| O
95 (13.12 Ara borda postalarmin montaji 13.11;13.8 0,6/0,8| 1 [0,8| O
96 (13.13 Lamalarin montaji 13.12 0,8/ 1 [1,3] 1 [0,01
97 14 Giiverte alt1 tiilanilerinin montaji
08 [14.1 .ilk kemere grubunun montajt ve drsle egim 1313 25138l s [3.8]0.17
verilmesi
99 [14.2 .Giive.rte alt1 tiilanilerinin kesme makinasinda 141 0.4/0.6(0.9] 0.6 |0.01
kesilmesi
1001143 Giverte alt1 tiilanilerinin pres makinasinda 142 0.4/0.6(0.9]0.6 |0.01
basilmasi
101(14.4 Giiverte alt1 tiilanilerinin birlestirilmesi 14.3 0,4/0,510,610,5| O
102[14.5 Giiverte alt1 tiilanilerinin montajinin yapilmasi 14.4 1,5(1,8] 2 11,80,01
103[15 Giiverte alti kemerelerinin montaji
1041151 . Tiilaniler.in tizerinde kemere yerlerinin 145 1 (1.501.9]1.5]0.02
isaretlenmesi ve agilmasi
105/15.2 Giiverte alt1 kemerelerin montaji ve drsle egilmesi |15.1 3,8/ 5 (6,3] 5 [0,17
106[15.3 Derin kemerelerin dizayn islemleri 15.2 0,6/0,8/0,910,8| O
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107/15.4 Derin kemerelerin nesting islemleri 15.3 0,8/ 1 {1,3] 1 0,01
108|15.5 Derin kemerelerin montaji 15.4 516,3|17,5/6,3/0,17
10916 Perdelerin montaji
110[16.1 Tank perdelerinin montaji 13.13 619112]9 | 1
111[16.2 Tank perdelerine stifner ve stringer montaji 16.1 5171917 1044
112[16.3 Enine ve boyuna anbar perdeleri montaji 16.2 14(17(20|17 | 1
13l16.4 . Enine ve bgyuna anbar perdelerine stifner ve 16.3 10131161131 1
stringer montaj1
114117 Dis kaplama sacimin montaji (1.grup)
115117.1 Kig taraf dis kaplama saclarinin montaji
116[17.1.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 13.13 0,5/ 1 (1,5| 1 0,03
11717.1.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 17.1.1 213]14]3]0,11
118[17.1.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  |17.1.2 6|8]10] 8 |0,44
119]17.2 Dosek kismi dis kaplama sac¢larinin montaji
120(17.2.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 12.13;17.1.3 11,5 2 11,5(0,03
121[17.2.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 17.2.1 3151715 1(044
122[17.2.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  [17.2.2 9111][13]11]0,44
1231173 Brinci sira posta k1'51mlar1n1n dis
kaplamalarinin montaji
124{17.3.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 13.13;17.2.3 0,5/ 1 |1,5] 1 |0,03
125[17.3.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 17.3.1 2131413011
126[17.3.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  |17.3.2 6(8]10] 8 |0,44
12717.4 Sin'tine doniimii ve borda posta kisimlarinin
montaji
128]17.4.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 17.3.3 1{2]13]2 (0,11
129(17.4.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 17.4.1 51719171044
130[17.4.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  |17.4.2 16{19(22 19| 1
131]18 Giiverte sacinin montaji
132(18.1 Saglarin punto kaynakla giiverteye sabitlenmesi 16.4;15.5 2134|3011
133]18.2 Puntolanmis saglarin gazalti kaynagi ile montaji 18.1 314|5]|4|011
134119 Geminin 3 ana boyutu ortaya ¢iktiginda Sorvey
tarafindan 2.denetiminin yapilmasi
135119.1 2. Sb{v’ey de.:.netirr.li igin. dilekcenin Siirmene Liman 16.3 tlilil1lo
Bagkanligi'na gonderilmesi
13619 2 Dilekg:f:nin Siirmene I:i'man .Baske.mllglindan 19.1 1125 (23]044
Trabzon Liman Bagkanligi'na gonderilmesi
1371193 Trabzon Liman Bagkanligi'nin dilekgeyi isleme 192 11353 [044
almasi
138[19.4 Sorveyin denetimi yapmast 19.3 111 ]1]0
13919 5 Sérveiy’in rapor haznlgmam ve Siirmene Liman 19.4 1112 12]0.03
Bagkanligi'na gondermesi
140[19.6 Raporun tersaneye gonderilmesi 19.5 11213]2]0,11
1411197 ' Tersapenin rapor dogrultusunda eksiklikleri 19.6 olol7]12]136
igidermesi
14220 Parampet postalarinin montaji ve kiipeste sacinin
montaji
143P20.1 Parampet postalarinin dizayn islemleri 18.2 11,3]1,5[1,3]0,01
14420.2 Parampet postalarinin nesting islemleri 20.1 1,5/2 ] 3 ]2,1]0,06
145P0.3 Parampet postalarinin pres makinasinda basilmas1  20.2 213]4]3]0,11
14620.4 Parampet postalarinin montaji 20.3 16/20(24 |20 |1,78
14720.5 Kiipestenin dizayn islemleri 20.4 0,4/0,510,810,5| O
14820.6 Kiipestenin nesting islemleri 0.5 0,4(0,5| 1 10,6]0,01
149P20.7 Kiipestenin pres makinasinda basilmasi 20.6 0,8 1 |1,5] 1 [0,02
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edilmesi

150220.8 Kiipestenin montaji 20.7 314]151|4 /011
15121 Dis kaplama sacimin montaji (2.grup)
152011 iki¥1ci sira posta kisimlarinin dis kaplamalarinin
montaji
15321.1.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 17.4.3 0,5/ 1 (1,5| 1 0,03
154P21.1.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 21.1.1 213]14]3]0,11
155P21.1.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1 21.1.2 6|8]10] 8 |0,44
15621.2 Pal.'ampet posta kisitmlarinin dis kaplamalarinin
montaji
15721.2.1 Olcii alinmasi ve saclarin kesilmesi 0.4 0,5/ 1 (1,5| 1 0,03
158P21.2.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmast 21.2.1 213]14]3]0,11
159P21.2.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  21.2.2 6/18]10] 8 |10,44
160R2 Ust yapi insasi
16122.1 Ana giiverte ingasi
Ana giivertede olusturulacak olan boliimlerin
16222.1.1 |giiverte lizerine mastar, profil ve tebesir yardimiyla 19.7;20.4 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
cizilmesi
Kapu kiriglerinin ana giiverte iizerine ¢izilen
163R2.1.2 |, .. .. . .. . . 22.1.1 0,6(0,8/0,910,8| 0
Olciisii dahilinde kesilmesi
164b2 13 Kesilen k')'u kapi kirislerinin basim makinasi ile b2 19 0.6/0.8{0.9]0.8| 0
basilmasi ve giiverteye alinmasi
165D2.1.4 Gﬁverteye. getirilen kapl. kirisleri yerd.e gizi.lmis 313 152 |25 2 0,03
olan kap1 yerlerine uygun sekilde monte edilmesi
166D2.15 . A(,‘lk. bolme yerlerinin ve bu bélrpeler ﬁzerindeki b2 14 20(23 (25|23 |0.69
stifner, stringer ve lamalarin monte edilmesi
16702.1.6 ' Kapah alan icerisindeki tist giivert§ alt1 t.iilanilerinzz'l. 5 1 1.3]1.5/1.3]0,01
kesimi, basimi ve taginmasi ve monte edilmesi
24 siradan olusan L profillerin kesilip balyozla
168R22.1.7 fgimi verilerek hazirlanmasi ve monte edilecegi yere [22.1.6 0,5/0,8| 1 [0,8 (0,01
lgotiiriilmesi
Monte edilen tiilaniler iizerinde L profillerin
169R22.1.8 joturmasi igin gerekli olan 114 adet kare kesimin P2.1.7 0,1/0,310,4{0,3| 0O
apilmasi
17022.1.9 Hazirlanan 24 sira L profilin monte edilmesi P2.1.8 0,3|0,4|10,5/0,4| 0O
Kapali b6élme igerisindeki derin kemerelerin
17122.1.10 ppilgisayar ortaminda ¢izilmesi, CNC’de kesilmesi, 22.1.9 0,5/0,6/0,8/0,6| 0
basiminin yapilmast
172R2.1.11 25 adet derin kemerenin yerlerine monte edilmesi 22.1.10 0,10,310,410,3| O
173p2.1.12 |, Sogukhavadeposuarkasindakisagagin 1 g 4 11,3/1,5/1,3]0,01
tillanilerin kesilmesi, basilmasi ve monte edilme islemi
Sagak altindaki 108 adet normal ve 24 adet derin
17422.1.13 kemerenin bilgisayar ortaminda ¢izilmesi, CNC’de 22.1.12 0,6/0,8/10,9/0,8| 0
kesilmesi
175p2.1.14 . Kesimi yapilan bu kemerelerin basim 2113 0.110.3[0.4]03] 0
makinasinda basilmasi
17622.1.15 | . 1Q8 adet olan normal kemerenin yerine monte b2 1.14 IR R
edilmesi
17702.1.16 | 24 adet olan derin kemerenin yerine monte 2115 0.310.4[0.5/0.4| 0
edilmesi
Kapali bdlmenin hemen disina yapilan yan
178[22.1.17 sagagin kemerelerinin ¢izilmesi, CNC’de kesilmesi ve [22.1.16 0,4/0,5/0,610,5| O
basilmasi
17902.1.18 Bu yan sacakta bulunan 48 adet kemerenin monte 2117 0.310.5/0.8/0.5 0,01
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18002.1.19 Konulan kemerelerin sinirlarinin saclarla 02 1.18 0.510.60.80.6] 0
kapatilmasi
18102.1.20 | . But.un elemanlar konulduktan sonra iist 02119 3 3.8/4.5/3.8 0,06
giivertenin plaka saclarla kapatilmasi
18202.121 . Ba§ ka.s'ara bplumu tiilanilerinin hazirlanmasi ve h2.1.20 0.5/0.6(0.8]0.6| 0
yerine gotiiriilmesi
18302122 | Bgsa kasara boliimiindeki 5 sira tiilaninin monte b2 121 0.6/0.8{0.9]0.8| 0
edilmesi
184b2 123 ' Tiilaniler tizerinde L profiller i¢in 44 adet kare b2 1.22 0.1/0.1{0.1]0.1] 0
kesim yapilmasi
185p2.1.24 |  Baskasara bolimiine konulacak olan L. profilleriny,, | 4 0,5/0,6/0,80,6| 0
kesilmesi ve balyozla egiminin verilmesi
18622.1.25 Basi kasar.a boliimiinde bulunan 27 sira L profilin b2 124 0.4/0.5/0.6/05| 0
monte edilmesi
18702126 Bas kasara bolimiiniin uygun boyuttaki saclarla b2 125 3| 4 [45/3.9]0.06
kapatilmasi
18802.127 | U§t giiverte ve bas kasara vardevelalarinin monte b2 126 5155/ 6 [5.5/0,03
edilmesi
189p2.2 Ust giiverte insasi
Ust giiverte iizerinde mastar profil ve tebesir
190R2.2.1 |yardimiyla olusturulmak istenilen kapali alanin 02.1.27;20.8 0,6/0,8/10,9/0,8| 0
cizilmesi
CIDDD | o D LtaEl T IS AT Gl i 02.2.1 0,8(0.9| 1 [0,9] 0
Olciisii dahilinde kesilmesi
1920223 Kesilen bu kapi kiriglerinin basim makinasi ile b2 99 0.6/0.8{0.9]0.8| 0
basilmasi
1930224 Guverteye. getirilen kapl. kirisleri yerd.e Q1Z1.1m1$ 293 2 250 3 12.5]0.03
olan kap1 yerlerine uygun sekilde monte edilmesi
1940225 . Aq1k. bolme yerlerinin ve bu bolrpeler pzerlndekl 294 24|25 26| 25 [0.17
stifner, stringer ve lamalarin monte edilmesi
19502.2.6 . Kapah alan icerisindeki tist guverte. tulamlerm h2195 1 1311.5/1.3 001
kesimi, basimi1 ve tasinmasi ve monte edilmesi
Tiilaniler ve L profillerin denk geldigi boyuna
19622.2.7 |polmeler iizerinde L profiller i¢in 136 tane kare 22.2.6 0,10,3|10,410,3| O
kesimin yapilmasi
aang | 22 swem el poil el el 1, 0,5/0,6/0,8/0,6| 0
kesilmesi ve balyoz darbeleriyle egimlerinin verilmesi
19802.2.9 _ 25. sira L profil normal kemerelerinin monte 228 0.310.4[0.5/0.4| 0
edilmesi
Kapal1 alan igerisindeki tek sira derin kemerenin
19922.2.10 pilgisayarda ¢izilmesi, CNC’de kesilmesi ve basimi 22.2.9 0,1(0,310,410,3| 0
apilmasi
Kapali alan arkasindaki sagak i¢in tiilanilerin
20022.2.11 kesilmesi, basimi, ving yardimiyla yerine gotiirilmesi [22.2.10 11,3{1,5|1,3]0,01
Ive monte edilmesi
Sagak altindaki 66 adet normal ve 18 adet derin
Pl kemerenin bilgisayarda ¢izilmesi ve CNC’de kesilmesi p2211 0,50.6/0.8/0.6| 0
20202.2.13 Kesimi yapilan sagak alt1 kemerelerinin belslmmlnzz.z_12 0.10.2[0.302] 0
apilmasi
20302.2.14 66 a'ldet sggak alt1 normal kemerelerinin yerine 2213 0.4/0.5(0.6/0,5| 0
imonte edilmesi
20402215 18 z-ldet S’fl(;ak alt1 derin kemerelerinin yerine b9 14 0.10.2[0.302] 0
monte edilmesi
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Kapali bélmenin hemen disina yapilan yan

profiller kullanilarak olusturulmasi

205P22.2.16 sacagin kemerelerinin ¢izilmesi, CNC’de kesilmesi ve 22.2.15 0,5/0,6/0,810,6| O
basilmasi
20602217 | Bg yan sagakta bulunan 73 adet kemerenin monte 2916 0.4/0.6(0.80.6| 0
edilmesi
207p2.2.18 LT e gt ol g L lie, 02.2.17 113|14[12] 0
basilmasi, yerine gotiiriilmesi ve monte edilmesi
Buz odast igerisindeki 7 sira L profilin kesilmesi
208[22.2.19 e balyoz darbeleriyle egimlerinin verilmesi ve monte 22.2.18 0,3(0,310,410,3| 0
edilmesi
Buz odasinda 10 adet derin kemere ile 46 adet
209R22.2.20 mormal kemerenin bilgisayar ortaminda gizilmesi ve ~ 22.2.19 0,4/0,5/0,6/0,5| 0
CNC’de kesilmesi
Kesimi yapilan bu kemerelerin basimlarinin
210R2.2.21 22.2.20 0,1(0,2/0,310,2| 0
yapilmasi
21102222 10 adet derin kemere ve 46 adet normal 02221 0.4/0.5{0.6/0,5| 0
kemerenin yerine monte edilmesi
21202223 | But.un elemanlar konulduktan sonra koprii 2999 4145 5 |45]0,03
giivertenin plaka saclarla kapatilmasi
21302204 Kopru gu.verte vardevelalarmin uygun sekilde 2993 4145 5 |4.5]0,03
imonte edilmesi
214R22.3 Koprii iistii giiverte ve miyar giiverte insasi
2150231 Koprq guv.erte iizerinde mastqr,. proﬁl ve tebesir 2994 0.10.2[0.3]02] 0
yardimiyla istenilen kapali alanin ¢izilmesi
216022.3.2 Kap: kirislerinin kesilmesi, basimlarinm 02.3.1 0,3(0,4/0,5[04| 0
yapilmasi ve yerine gotiiriilerek monte edilmesi
2170233 ‘ Aq1l§ bolme yerlerinin ve bu bolrpeler pzerlndekl 232 19]21 123 21 |0.39
stifner, stringer ve lamalarin monte edilmesi
2180234 ' Kapah alan igerisindeki iist guverte. tulamlerm 233 1 ial3 1] o
kesimi, basimi ve taginmasi ve monte edilmesi
219023 5 17 sira .L.proﬁl'ln ke'511me51 ve balyoz dgrbelerlyle b2 3.4 0.4/0.6/0.8/0.6] 0
gerekli egiminin verilmesi ve monte edilmesi
Kapali alan i¢inde ve arkasindaki 20 adet derin ve
22022.3.6 ¥4 adet normal kemerenin cizilmesi ve CNC’de 22.3.5 0,5/0,6/0,810,6| O
kesilmesi
2210237 Ke§11en 20 adet c}erm ve 44 adet normal 236 0.10.2[0.3]02] 0
kemerenin basim makinasinda basilmasi
222p238 44 adet normal kemere ve 20 adet derin 0237 0.4/0.5{0.6/0,5| 0
kemerenin yerine monte edilmesi
223p2.39 | Flemanlarla donatlarak olusturulan miyar D238 2 2,5 3 2,5]0,03
giivertenin iizerinin plaka saclarla kapatilmasi
24p23.10 | K(l:.merele"rm bitim yerler.lnln yani siirlarmin 0239 1 ial13 1] o
miyar giiverte On tarafinin sekil verilerek kapatilmasi
22502311 | . M.1yar giiverte lizerindeki kemer yapisinin insa 23.10 2 |25 3 12.5]0.03
edilmesi
Isaret direginin bilgisayar ortaminda gizilip
22622.3.12 kodlanarak CNC’de Kesilmesi 02.3.11 0,3(0,410,5|0,4| O
Kesimi yapilan isaret direginin uygun bir yerde
22722.3.13 |insa edilmesi ve ving tardimiyla yerine gotiiriilerek 22.3.12 2 12,5| 3 12,5(0,03
monte edilmesi
28b23.14 | In¥$ken direginin uygun boyuttaki borularla insa 2313 3135 4 3.5]0,03
edilmesi
22902315 Miyar giiverte lizerindeki vardevelalarin boru b2 3.14 2 250 3 12.5]0,03
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230123 Dis kaplama sacinin montaji (3.grup)
231123.1 Balb kisim dis kaplamasinin montaji
232123.1.1 Olgii alinmasi ve saclarin kesilmesi g? i :§7’ 21.23; 1 3121011
233P23.1.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 23.1.1 214]161|4 1044
23423.1.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1 23.1.2 719 110]8,8]0,25
235[23.2 Bas kasara posta kisimlarinin montaji
236[23.2.1 Olg:ii alinmasi ve saclarin kesilmesi 23.1.3 1{213|2/0,11
23723.2.2 Saclarin yerine oturtulup puntolanmasi 23.2.1 214]16]| 41044
23823.2.3 Saclarin elektrik ark kaynagiyla kaynaklanmas1  23.2.2 719 110]8,8]0,25
239124 i¢ sa¢ kaplama islemleri
24024.1 Balik ambarlari i¢ kaplama iglemleri 18.2 161820 | 18 (0,44
24124.2 Miirettebat odalari i¢ kaplama iglemleri 22.2.24 516|7]6 (0,11
242PR4.3 Sonar odasi i¢ kaplama iglemleri 18.2 2,51 3 {3,5] 3 10,03
243R4.4 Basalti1 kaplama islemleri 22.2.24 2,51 3 (3,5] 3 10,03
244R4.5 Makine dairesi kaplama iglemleri 18.2 3(4151| 4 /0,11
24525 Sonar cihazlarimin yerlestirilmesi islemi
24625.1 Sonar cihazlarimin oturacagi yapilarin yapilmas: ~ 22.1.27;24.3 314|5] 410,11
247R5.2 Sonar cihazlarinin oturtulmasi 5.1 3141514 /0,11
24825.3 Radar aynasinin dizayni1 ve nesting islemleri 5.2 1,51 2 12,5| 2 0,03
24925.4 Radar aynasinin torna atdlyesinde iglenmesi 5.3 0,5 1|1 1(09|0,01
25025.5 Radar aynasinin montajt 25.4 112(3]2]0,11
25126 Jenerator ve hidrolik makinalarin montaji
252R6.1 Jeneratorlerin iceri alinip line oturtulmasi 22.1.27 3(4151| 4 /0,11
25326.2 Jenerator baglantilarinin yapilmast 26.1 314|5] 410,11
254R26.3 Hidrolik makinalarm igeri alinip line oturtulmast 6.2 21213 1(22/(0,03
255026.4 Hidrolik makina baglantilarinin yapilmasi 26.3 21213122]0,03
25627 Ana makinalarin montaji
257R7.1 Makina line hatt1 i¢in 6l¢ii alinmasi 22.1.27;24.5 0,511 1]0,9]|0,01
25827.2 Dizaynin yapilmasi 7.1 0,5/0,5| 1 [0,6]0,01
259P27.3 Nesting iglemleri ve montaj1 27.2 415165 /0,11
26027.4 Omurga konulmasi 27.3 1/1|1]1]0
26127.5 Ana makinalarin yerlestirilmesi 27.4 1211518 (15| 1
26227.6 Line alinmast 7.5 1,51 2 12,5| 2 0,03
26327.7 Pervane,sanziman baglantilarinin yapilmast 27.6 416|8 |6 044
26427.8 Sanziman-ana makine baglantilarinin yapilmasi 27.7 416|8 |6 044
265128 Boru sistemleri montaji
266128.1 Balast sistemi boru devresi
26708.1.1 5 Balik ambarlarinda sintine kuyusu boru
baglantilar:
26828.1.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 23.1.3 0,511 1(0,9|0,01
26908.1.1.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda P8.1.1.1 111,511 001
borularin kesilmesi
270R28.1.1.3 On birlestirme islemi 28.1.1.2 2,51 3 {3,5] 3 [0,03
271128.1.1.4 Ana hat montaji 28.1.1.3 314|514 /0,11
27208.1.2 5 Forepick, basalt1 ve soner odasi boru
baglantilar:
273128.1.2.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.1.1.4 0,511 1]0,9]0,01
27408.1.2.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda 08.1.2.1 1|1 ]1,5/1,1]0,01
borularin kesilmesi
275P28.1.2.3 On birlestirme islemi 28.1.2.2 1,51 2 12,5] 2 0,03
276128.1.2.4 Ana hat montaji 28.1.2.3 2131413 10,11
277128.2 Yakit sistemi boru devresi montaji
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Kollektér montaji, yakit tanklariyla kolllektor

278128.2.1 |orular1 arasi boru baglantilarimin yapilmasi ve
valflerin baglanmasi

279R8.2.1.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 27.8;26.4;23.2.3 10,3|0,5|10,5/0,5| O

28008.2.1.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda P8.2.1.1 051109001
borularin kesilmesi

281P28.2.1.3 On birlestirme islemi 28.2.1.2 11,5 2 [1,5/0,03

282[28.2.1.4 Ana hat montaji 28.2.1.3 212,51 3 12,5/0,03

283[28.2.2 Servis tanki baglant1 borular1 montaji

284P28.2.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.2.1.4 0,511 1]09]|0,01

28508.2.2.2 Olgiilere gdre boru kesme makinasinda 08.2.2.1 111 ]1,5/1,1]0,01
borularin kesilmesi

286[28.2.2.3 On birlestirme islemi 28.2.2.2 11,5/ 2 (1,5/0,03

287128.2.2.4 Ana hat montaji 08.2.2.3 212,51 3 (2,5]0,03

288128.2.3 Ana makina baglanti1 borular1 montaji

28928.2.3.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.2.2.4 0,5/ 1 (1,5| 1 0,03

200028.2.3.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda 08231 152 [2.5] 2 |0.03
borularin kesilmesi

291128.2.3.3 On birlestirme islemi 28.2.3.2 314|51|4|0,11

292P8.2.3.4 Ana hat montaji 28.2.3.3 51719171044

29328.2.4 Jenerator baglanti borular1 montaji

294P28.2.4.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.2.3.4 0,5/ 1 (1,5] 1 0,03

29508.2.4.2 Olgiilere gre boru kesme makinasinda D8.2.4.1 1,52 [2,5] 2 0,03
borularin kesilmesi

29628.2.4.3 On birlestirme islemi 28.2.4.2 3141514 10,11

297P28.2.4.4 Ana hat montaji 28.2.4.3 51719171044

298128.2.5 Hidrolik makine baglant1 borular1 montaji

299P8.2.5.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.2.4.4 0,511 ]0,9]|0,01

300028.2.5.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda 08.2.5.1 11152 [1.5]0.03
borularin kesilmesi

301P28.2.5.3 On birlestirme islemi 08.2.5.2 212,51 3 (2,5]0,03

302[28.2.5.4 Ana hat montaji 28.2.5.3 3141514 /0,11

30328.3 Hidrolik sistem boru devresi montaji

304128.3.1 Kreyn baglanti borular: montaji

305128.3.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 22.3.15;26.4 1{1|1]1]0

30628.3.1.2 Olgiilere gre boru kesme makinasinda P8.3.1.1 11152 [1.5]0.03
borularin kesilmesi

307128.3.1.3 On birlestirme islemi 28.3.1.2 213 141] 31011

308128.3.1.4 Ana hat montaji 28.3.1.3 3141514 /0,11

30928.3.2 Bas ve ki¢ irgat baglant1 borular1 montaji

310128.3.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.3.1.4 1|1 |1]1]0

31128.3.2.2 Olgiilere gbre boru kesme makinasinda D8.3.2.1 111,52 [1,5]0,03
borularin kesilmesi

31228.3.2.3 On birlestirme islemi 28.3.2.2 2131413 (0,11

31328.3.2.4 Ana hat montaji 28.3.2.3 3141514 (011

31428.3.3 Ust giiverte irgatlar1 baglant: borular1 montaji

315P28.3.3.1 Kalip dlgiilerinin alinmasi 28.3.2.4 111 ]1]0

31608.3.3.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda P8.3.3.1 111,52 [1,5]0,03
borularin kesilmesi

317128.3.3.3 On birlestirme islemi 28.3.3.2 2131413 (0,11

318128.3.3.4 Ana hat montaji 28.3.3.3 3141514 (011

31928.3.4 Pece feneri baglanti borular1 montaji

320P28.34.1 Kalip dlgiilerinin alinmasi 28.3.3.4 11 ]1]1]0
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321p8.3.4.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda D8.3.4.1 111,52 [1,5]0,03
borularin kesilmesi

32228.3.4.3 On birlestirme islemi 28.3.4.2 213143 |0,11

323128.3.4.4 Ana hat montaji 28.3.4.3 314151|4 /011

32428.3.5 Ag makarasi baglanti borular1 montaji

325)28.3.5.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.3.4.4 1{1|1]1]0

32608.3.5.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda D8.3.5.1 111,52 [1,5]0,03
borularin kesilmesi

327P28.3.5.3 On birlestirme islemi 28.3.5.2 213143 |0,11

328028.3.5.4 Ana hat montaji 28.3.5.3 3(4|5] 410,11

32928.4 Deniz suyu sogutma sistemi boru devresi

33028.4.1 Knistin sandigimin yapimi 27.8;26.4;23.23 |1 (1,5 2 [1,5/0,03

33128.4.2 Knistin sandigina valflerin montaji 28.4.1 11,5/ 2 (1,5/0,03

332[28.4.3 Camur sandig1 ve baglant1 borularinin montaji

333128.4.3.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.4.2 0,5 1|1 (09|0,01

33484322 Olgiilere gre boru kesme makinasinda D8.4.3.1 111 ]15]1.1 001
borularin kesilmesi

335PR8.4.3.3 On birlestirme islemi 28.4.3.2 11,5 2 [1,5/0,03

336[28.4.3.4 Ana hat montaji 28.4.3.3 2 (2,5 3 |2,5(0,03

33728.4.4 Ana makina baglant1 borular1 montaji

33828.4.4.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.4.3.4 0,5/ 1 (1,5] 1 0,03

3398.4.4.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda 08.4.4.1 1,502 |2,5] 2 0,03
borularin kesilmesi

340128.4.4.3 On birlestirme islemi 28.4.4.2 314514011

34128.4.4.4 Ana hat montaji 28.4.4.3 51719 | 7 0,44

34228.4.5 Jenerator baglanti borular1 montaji

343P28.4.5.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.4.4.4 0,5/ 1 (1,5] 1 0,03

344p8.4.5.2 Olglere gdre boru kesme makinasinda 08.4.5.1 1,502 |2,5] 2 0,03
borularin kesilmesi

345)28.4.5.3 On birlestirme islemi 28.4.5.2 3141514011

34628.4.5.4 Ana hat montaji 28.4.5.3 517197 (0,44

34728.4.6 Hidrolik makine baglanti1 borular1 montaji

34828.4.6.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.4.5.4 0,511 1]0,9|0,01

34928.4.6.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda 08.4.6.1 11,52 [1,5]0,03
borularin kesilmesi

350R28.4.6.3 On birlestirme islemi 28.4.6.2 212,51 3 12,5/0,03

35128.4.6.4 Ana hat montaji 28.4.6.3 3(4151| 4 /0,11

35228.5 Egzos sistemi boru devresi

35328.5.1 Ana makina baglanti1 borular1 montaji

35428.5.1.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 26.4;27.8;23.2.3 10,3/0,5|0,8|0,5 0,01

355p8.5.1.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda P8.5.1.1 0,51 (1,5 1 0,03
borularin kesilmesi

356[28.5.1.3 On birlestirme islemi 28.5.1.2 1,51 2 12,5| 2 0,03

35728.5.1.4 Ana hat montaji 28.5.1.3 3141514 /011

358]28.5.2 Jenerator baglanti borular1 montaji

3598.5.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.5.1.4 0,3/0,5/0,8]0,5(0,01

36008.5.2.2 Olgilere gore boru kesme makinasinda P8.5.2.1 0,51 (1,5 1 0,03
borularin kesilmesi

361028.5.2.3 On birlestirme islemi 28.5.2.2 1,5 2 2,5| 2 10,03

362028.5.2.4 Ana hat montaji 28.5.2.3 314|514 0,11

36328.5.3 Hidrolik makine baglanti borular1 montaji

364128.5.3.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.5.2.4 0,3/0,5|0,7]0,5 (0,01
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365p8.5.3.2 Olgilere gdre boru kesme makinasimda 08.5.3.1 0,50.8| 1 |0,8[0,01
borularin kesilmesi

366[28.5.3.3 On birlestirme igslemi 28.5.3.2 11,5 2 [1,5/0,03

36728.5.3.4 Ana hat montaji 28.5.3.3 212,51 3 12,5/0,03

368128.6 Yangin sistemi boru devresi

369128.6.1 Bot yeri boru montaji

370R28.6.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 22.3.15 0,3/0,5/0,710,5| O

37108.6.1.2 Olgiilere gdre boru kesme makinasinda P8.6.1.1 0,30,5/0,7[0,5| 0
borularin kesilmesi

372128.6.1.3 On birlestirme islemi 28.6.1.2 0,8/ 1 {1,5] 1 10,02

37328.6.1.4 Ana hat montaji 28.6.1.3 1,5/ 2 (2,5 2 0,03

37428.6.2 Ana giiverte boru montaji

375R8.6.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.6.1.4 0,3/0,5/0,710,5| O

376[28.6.2.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda 08.6.2.1 0,3/0,5/0,7/0,5] 0
borularin kesilmesi

377R8.6.2.3 On birlestirme islemi 28.6.2.2 0,8/ 1 {1,5] 1 10,02

378[28.6.2.4 Ana hat montaji 28.6.2.3 1,51 2 12,5] 2 0,03

379128.6.3 Ust giiverte ortasi boru montaji

380128.6.3.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.6.2.4 0,3/0,5/0,710,5| O

38108.6.3.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda 08.6.3.1 0,4/0,6/0,8]0,6| 0
borularin kesilmesi

382028.6.3.3 On birlestirme islemi 28.6.3.2 0,51 (1,5 1 (0,03

383128.6.3.4 Ana hat montaji 28.6.3.3 2 12,5/ 3 12,5|0,03

384128.6.4 Kaptan koskii arkasi boru montaji

385P28.6.4.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 08.6.3.4 0,3|0,5/10,710,5| 0O

386028.6.4.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda D8.6.4.1 0.4/0.6(0.8/0.6| 0
borularin kesilmesi

387128.6.4.3 On birlestirme islemi 08.6.4.2 0,5/ 1 |1,5] 1 |0,03

388128.6.4.4 Ana hat montaji 28.6.4.3 2 12,5/ 3 12,5|0,03

38928.6.5 Bas irgat boru montaji

390128.6.5.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.6.4.4 0,3/0,5/0,710,5| O

39108.6.5.2 Olgiilere gre boru kesme makinasinda 08.6.5.1 0.3(0.5[0.7/0.5] 0
borularin kesilmesi

39228.6.5.3 On birlestirme islemi 28.6.5.2 0,8/ 1 1,5 1 {0,02

393P28.6.5.4 Ana hat montaji 28.6.5.3 1,5 2 (2,5] 2 10,03

394128.7 Atik su tanki boru devresi

395028.7.1 Ana giiverte atik su boru baglantilan

396128.7.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 22.3.15 0,3/0,5/0,510,5| O

3978.7.1.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda D8.7.1.1 0.8 1 (15 1 [0.02
borularin kesilmesi

398P28.7.1.3 On birlestirme islemi 08.7.1.2 1,52 {2,5| 2 0,03

399P8.7.1.4 Ana hat montaji 28.7.1.3 33,5/ 4 13,5/0,03

400128.7.2 Ust giiverte atik su boru baglantilar

401P28.7.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.7.1.4 0,3/0,5/0,510,5| O

40208.7.2.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda D8.72.1 0.8 1 (15 1 [0.02
borularin kesilmesi

403128.7.2.3 On birlestirme islemi 28.7.2.2 1,5 2 2,5| 2 10,03

40428.7.2.4 Ana hat montaji 28.7.2.3 3 13,5 4 |3,5/0,03

40528.7.3 Kaptan koskii atik su boru baglantilari

40628.7.3.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.7.2.4 0,3/0,5/0,510,5| O

4078.7.3.2 Olgiilere gbre boru kesme makinasinda D8.7.3.1 0,310,5(0,8(0,5 0,01
borularin kesilmesi

408[28.7.3.3 On birlestirme islemi 28.7.3.2 0,8 1 [1,3] 1 0,01
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409P28.7.3.4 Ana hat montaji 28.7.3.3 1,5/ 2 {2,5] 2 0,03
410128.8 Tath su sistemi boru devresi
41128.8.1 Ana giiverte tath su boru baglantilar
412128.8.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 22.3.15 0,3/0,5/0,810,5(0,01
41308.8.1.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda P8.8.1.1 0,30,5/0,8]0,5 |0,01
borularin kesilmesi
41428.8.1.3 On birlestirme islemi 28.8.1.2 1(1]1,5/1,1(0,01
415P28.8.1.4 Ana hat montaji 28.8.1.3 1{213|2/0,11
416128.8.2 Ust giiverte tath su boru baglantilar
417128.8.2.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmasi 28.8.1.4 0,3/0,5/0,810,5(0,01
41808.8.2.2 Olgiilere gdre boru kesme makinasinda 08.8.2.1 0,30,5/0,8]0,5|0,01
borularin kesilmesi
41928.8.2.3 On birlestirme islemi 28.8.2.2 1(1]1,5/1,1(0,01
420[28.8.2.4 Ana hat montaji 28.8.2.3 112]|3]21|011
42128.8.3 Kaptan koskii tath su boru baglantilar:
422128.8.3.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.8.2.4 0,3/0,5/0,810,5(0,01
42308.8.3.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda 08.8.3.1 0,3/0,5/0,8/0,5 (0,01
borularin kesilmesi
42428.8.3.3 On birlestirme islemi 28.8.3.2 1(1]1,5/1,1(0,01
425[28.8.3.4 Ana hat montaji 28.8.3.3 112]|3]2|011
42628.8.4 Termosifon tath su boru baglantilar
427128.8.4.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi 28.8.3.4 0,3/0,5/0,510,5| O
42808.8.4.2 Olgilere gdre boru kesme makinasinda D8.8.4.1 0,30,5/0,5/0,5| 0
borularin kesilmesi
429028.8.4.3 On birlestirme islemi 28.8.4.2 1(1]1,5/1,10,01
430128.8.4.4 Ana hat montaji 28.8.4.3 11111,5/1,1]0,01
43129 Giiverte donamimlari montaji 0] 0
432029.1 Kreyn montaji 22.3.15 31517151044
433[29.2 Irgat donanimlarinin montaji 22.3.15 5067|6011
43429.3 Pege feneri montaji 22.3.15 314|514 10,11
43529.4 Matafora montaji 22.3.15 11|13]15|13 (0,44
43630 Boya islemleri 0] 0
23.2.3;24.1;
43730.1 Ambarlarin boyanmasi D8.1.2.4: 25.5 10(12]14]12 10,44
23.2.3;24.1;
438(30.2 Tanklarin boyanmast D44 28.1.2.4 10(12]14]12 10,44
439330.3 Diimen dairesinin boyanmasi 27.8;28.3.54 2134|3011
44030.4 Makine dairesinin boyanmasi 27.8,28.2.5.4; 314151 410,11
28.4.6.4;28.5.3.4 ’
22.3.15; 28.6.5.4;
- C 28.7.3.4;28.8.4.4;
44130.5 Ust giiverte boya isleri 00.1:29.2: 719 111] 9 (0,44
29.3;29.4
22.3.15;24.2;
44230.6 Diger yasam mahallerinin boya islemleri 28.6.5.4; 911211512 | 1
28.7.3.4;28.8.4.4
- C 22.3.15; 28.6.5.4;
443130.7 Kaptan koskii boya isleri h8.7.3.4: 28.8.4.4 3141514 (0,11
30.1;30.2;
44430.8 Boya islerinin bitirilmesi 30.3;30.4; 0(0j0|[0] O
30.5;30.6; 30.7
44531 I¢ dizayn islemleri
44631.1 Mobilya islemleri
44731.1.1 Tiim mobilya 6l¢iilerinin alinmasi 22.3.15 1,52 (2,5] 2 10,03
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44831.1.2 Mobilya 6n imalat yapilmasi 31.1.1 15/18|25|19 |2,78
44931.1.3 Kap1 ve pencere kasalarinin yapimi 31.1.2 517 110]7,2]10,69
45031.1.4 Mutfak imalati 31.1.3 2131413 10,11
45131.1.5 Mutfak montaj1 B31.1.4 21315132025
45231.1.6 Yasam mahalleri mobilya ve koltuk montaji B31.1.5 41619 (620,69
45331.1.7 Diger mobilya isleri 31.1.6 31517151044
45431.2 iklimlendirme islemleri
45531.2.1 Makine dairesi havalandirma iglemleri 22.3.15 1,523 (2,1]0,06
456[31.2.2 Yasam mabhalleri iklimlendirme iglemleri 31.2.1 711211412 (1,36
45731.2.3 Bas taraf havalandirma iglemleri 31.2.2 1,534 (290,17
458[31.3 Elektrik techiz islemleri
459B81.3.1 Elektrik kablo ve boru yollar1 acilmasi
160B1.3.1.1 Makine dairesi elektrik kablo ve boru yollari 2315 213143 o
lacilmasi
16181.3.1.2 Miyar ve ana giiverte elektrik ve kablo boru 81311 213143 o
yollarinin agilmasi
16281.3.1.3 Yasam mabhalleri elektrik kablo ve boru 81312 1502 |25 2 0,03
yollarinin agilmasi
16331.3.1.4 Gtiverte ve basalt1 kablo ve boru yollarinin 81313 1502 |25 2 0,03
acilmasi
464[31.3.2 Elektrik boru ve kablolarmin c¢ekilmesi
465[31.3.2.1 Makine dairesi boru ve kablolarinin ¢ekilmesi (31.3.1.4 8 (10| 8 |0,44
166B1.3.2.2 . Ygsam mabhallerinin boru ve kablolarmin 31321 41686 |04a
cekilmesi
467[31.3.2.3 Giivertelerin boru ve kablolarinin ¢ekilmesi 31.3.2.2 213|14]|3 (0,11
46831.3.2.4 Basalt1 boru ve kablolarinin ¢ekilmesi 31.3.2.3 1,52 [2,5| 2 |0,03
46981.3.3 S'tarter, anahtar, priz vb. ekipmanlarin
montaji
47031.3.3.1 Makine dairesi elektrik ekipmanlari montaji 31.3.2.4 519 (10|8,5[0,69
47131.3.3.2 Yasam mabhalli elektrik ekipmanlart montaji ~ [31.3.3.1 517197 1044
47231.3.3.3 Giiverte lizeri elektrik ekipmanlari montaji 31.3.3.2 415|165 (011
47331.3.3.4 Bas taraf elektrik ekipmanlari montaji 31.3.3.3 2141]5138]|0.25
47431.3.4 Elektronik isleri
475[31.3.4.1 Kaptan koskii elektronik isleri 31.3.2.4 7110|1310 1
47631.3.4.2 Ust yapi1 elektronik isleri 31.3.4.1 351715 1(044
47731.3.4.3 Diger elektronik isleri 31.3.4.2 3151715 (044
47831.4 Cam islemleri
47931.4.1 Cam yerlerinin belirlenip kesilmesi 22.3.15 41516 |5 (0,11
480[31.4.2 Camlarin montaji 31.4.1 8110|1210 (0,44
48131.5 Sthhi tesisat islemleri
48231.5.1 Ana giiverte sihhi tesisat islemleri 22.3.15 8 (10|12 10 (0,44
483[31.5.2 Ust giiverte sihhi tesisat islemleri 31.5.1 516 |7] 6 (0,11
484[31.5.3 Koprii iistii sithhi tesisat iglemleri 31.5.2 314|514 /0,11
485[31.5.4 Diger yasam mahalleri sthhi tesisat islemleri 31.5.3 314|514 /0,11
48632 Dis kaplama sacimin boyanmasi
48732.1 Taglama islemi 23.2.3 81101210 (0,44
488(32.2 Raspalama iglemi 32.1;34.5 81(10]/12]10 10,44
48932.3 Astar iglemi 32.2 1,5 2 2,5| 2 10,03
49032.4 2 kat boya islemi 32.3 415165 (011
32.4;31.4.2;
. . . 31.5.4;31.3.3.4;
49132.5 Zehirli boya iglemi 31.3.4.3:31.23: 11,52 |1,5/0,03
31.1.7
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Tablo 2’nin devami

49233 Nihai projenin GMO’da onaya sunulmasi.
49333.1 Projelerin GMQ'ya gonderilmesi 22.3.15 213]14]3 /0,11
19433 2 VProjeh'ar.in GMO‘da incelenmesi ve k31 203143 o1t
degerlendirilmesi
49533.3 Onaylanan projelerin tersaneye gonderilmesi 33.2 112|3]2]0,11
49634 Sorvey tarafindan 3. Denetimin yapilmasi
19784.1 ) Ongyh projelerilrll Stirmene .Lir.na.m Baskanl.lgl'na. k33 tlilil1lo
igonderilmesi ve 3.S6rvey denetiminin talep edilmesi
Dilekgenin ve projelerin Siirmene Liman
49834.2 Baskanligi'ndan Trabzon Liman Baskanligi'na 34.1 112(3]2]011
lgonderilmesi
19934 3 Trabzon Liman Bagkanligi'nin dilekgeyi isleme 49 2130413 o1t
almasi
50034.4 3. sérvey denetiminin yapilmasi 34.3 1|1 |(1]|1] 0
501845 Sérv%yin rapor ha21r1'f1mas1 ve Siirmene Liman R4 4 112132 ot
Baskanligi'na gdndermesi
50234.6 Raporun tersaneye gonderilmesi 34.5 112]13]2 (0,11
50335 Kara Sorveyi yapilis asamasi
50435.1 Kara Soérveyi yapilis asamasi 34.6 51719171044
50536 Geminin suya inise hazir olmasi
32.5;31.1.7;
- - 31.2.3;31.3.3.4;
506[36.1 Geminin suya inise hazir olmasi B1.3.4.3:31.4.2:
81.5.4;30.8;35.1
50787 Geminin suya indirilisi
50837.1 Geminin suya indirilisi 36.1 1{1|1]|1] 0
50938 Deniz sorveyi yapilis asamasi
510B38.1 Deniz sorveyi yapilis asamasi 37.1 5171917 1044
51139 Sorvey tarafindan gemi sahibine denize elverislilik
belgesinin verilmesi
51239 1 Sérv.ey tarjdﬁnde.ln gemi sahibine denize elverislilik k8 1
belgesinin verilmesi

Faaliyetler aras1 onciilliik iligkeri dogrultusunda Tablo 2’den faydanilarak projenin ag
diyagrami olusturulmustur.
Sekil 21°de, ¢izilen sebeke diyagramindan bir 6rnek kesit gosterilmistir. Projenin

olusturulan ag diyagraminin tamami Ek 2’de sunulmustur.
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53 54 55 59 &0
58 — B3 — B4 bE& &7 68
/ %
\ |
57 — 02 —w 70 — 7l L » 71
56 — 61 — 73 74 = 75
\ / =
79 —» B4 » 85
/ \ | \
78 — E7 » BE » BQ —
j

Sekil 21. Projenin ag diyagramindan bir kesit

3.2. Kritik Yolun ve Proje Tamalanma Siiresinin Belirlenmesi

Cizilen ag diyagram {lizerinde herbir faaliyet icin en erken baslangi¢ ve bitis siireleri
ile en gec baslangic ve bitis siireleri (ES,EF,LS,LF) hesaplanir. Bu siirelerden yola
cikilarak herbir faaliyet i¢in bolluk degerleri de hesaplanir. Herbir faaliyet i¢in hesaplanan
bu siireler Ek 1°de ki tabloda verilmistir.

Hesaplamalar yapilirken proje takvimi belirlenmis olmali ve bu dogrultuda
degerlendirme yapilmalidir. Bu isletmede calisma saatleri haftanin 6 giinii (Pazar giinii
tatil) ve 8 saat mesai olarak uygulanmaktadir. ES, EF, LS, LF siireleri belilendikten sonra
bolluk degerleri sifir olan (ES=LS ve EF=LF) faaliyetler kritik faaliyetler olarak belirlenir.
Kritik faaliyetlerin birlestirilmesi ile de kritik yol elde edilmis olur.

Sekil 21°de ve ¢izilen ag diyagraminda kirmizi renkle gosterilmis faaliyetler kritik
faaliyetleri, mavi renkle gosterilen faaliyetler kritik olmayan faaliyetleri gostermektedir.

Asagida kritik yol ve onu olusturan faaliyetler belirtilmistir.

1.1-21-522—-531—-541—-42—-43-544—-545—->51—-52-553— 6.1
—-71—-81—-82—-83—-584—-85—-592—-93—-94—-596—9.7—9.10—09.11
—914—-915—-11.1->112—->113->114—->11.5—>11.6 > 11.7—> 11.8§ — 11.12
—11.14 - 11.15 > 11.16 > 123 — 12.7 -5 12.8 - 12.12 - 12.13 - 133 - 13.7 —
13.8 - 13.12 - 13.13 —» 16.1 - 16.2 - 163 — 164 — 18.1 — 18.2 —» 20.1 —» 20.2 —
203 — 204 — 22.1.1 - 2212 - 2213 - 22.14 — 2215 - 22.1.6 —» 22.1.7 —
22.1.8 —» 22.1.9 — 22.1.10 — 22.1.11 — 22.1.12 — 22.1.13 — 22.1.14 — 22.1.15 —
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22.1.16 — 22.1.17 — 22.1.18 — 22.1.19 — 22.1.20 — 22.1.21 — 22.1.22 — 22.1.23 —
22.1.24 — 22.1.25 — 22.1.26 — 22.1.27 — 2221 — 2222 — 2223 — 2224 —
2225 — 2226 — 2227 — 2228 — 2229 — 22210 — 222.11 —» 22212 —
22.2.13 - 22.2.14 — 22.2.15 —» 22.2.16 — 22.2.17 — 22.2.18 — 22.2.19 — 22.2.20 —
22221 — 22222 — 22223 — 22224 — 2231 — 2232 — 2233 — 2234 —
2235 — 223.6 — 223.7 —» 2238 — 2239 — 223.10 — 22.3.11 —» 223.12 —
22.3.13 — 223.14 — 223.15 — 313.1.1 — 313.1.2 —» 31.3.1.3 — 31.3.1.4 —
31.32.1 —» 31322 — 31323 — 31324 — 31.33.1 — 31332 — 31333 —
31.3.34 — 325 —-36.1 - 37.1 - 38.1 = 39.1

Bu faaliyetlerin siireleri toplami projenin tamamlanma siiresini vermektedir. Bu
faaliyetlerdeki herhangi bir degisim dogrudan projenin tamamlanma siiresine etki
edecektir.

Tablo 2’deki tiim kritik faaliyetlerin beklenen faaliyet siireleri toplami 369 giin

olmaktadir. Bu projenin ortalama tamamlanma siiresidir.

Z(te)ridk yo = Te = 369 giin

3.3. Projenin Standart Sapmasi ve Varyansi

PERT ile proje siiresi bulunurken, faaliyet siireleri kesin siireler olmadigi icin bu
sirelerden ve proje siiresinden sapmalar olabilir. Dolayisiyla hesaplanan proje
tamamlanma siiresi kesin siire degildir. Proje tamamlanma siiresi olasiliksal olarak
hesaplandig1 i¢in projenin varyans ve standart sapma degerlerinin hesaplanmasi gerekir.
Projenin standart sapmasini ve varyansini bulmak i¢in herbir faaliyetin varyans ve standart
sapmalar1 hesaplanir. Baginti (1.11) uygulanarak herbir faaliyetin varyansi;

o’=[(b-a)/67]
ve standart sapmasi (1.12) bagintist uygulanarak ;

o=(b—-a)/6
bulunur.

Tablo 2’de herbir faaliyet icin hesaplanan varyans ve standart sapma degerleri
verilmistir.

Tablo 2’de her ne kadar biitiin faaliyetlerin varyans ve standart sapma degerleri
hesaplanmis olsa da projenin varyans ve standart sapma degerleri hesaplanirken kritik yol

tizerindeki faaliyetlerin degerleri kullanilir. Boylece projenin varyansi;



65

(P aiik = Z([(b — V6] )itk yor = 37,13
ve standart sapmasi,
Gproje = 'V Xo? kritik yol = 6,09

olarak bulunur.
3.4. Proje Tamamlanma Siiresinde Olasilik Hesaplar

Uygulanan yontem PERT yontemi oldugu i¢in , hesaplanan sonucglar da olasiliksal
sonuglardir. Daha 6nce bulunan 369 giin proje tamamlanma stiresi de %100 dogru degildir.
Bu deger ortalama tamamlanma siiresini goterir.

Projenin belirli bir anda tamamlanma olasilig1 (1.13) bagintisiyla hesaplanmaktadir:

P{Z} =P (T —Te)/ VI 02 itk yol }

Bu islem sonucunda bulunan degerin “Z tablo”suna gore hangi alanda kaldig
belirlenir ve projenin belirli bir zamanda tamamlanma olasilig1 hesaplanir.

Bu formiil dogrultusunda projeyle ilgili yapilacak olasilik hesaplarinin, proje siireciyle
ilgili gerekli onlemler agisindan, proje yoneticisine bilgi vermesi 6nemlidir.

Bu boliimde asagidaki ii¢ farkli istenen durum igin, beta dagilimi ve Z tablosundan
yararlanilarak, projenin tamamlanma olasilig1 belirlenecektir.

1. Durum: Projenin 360 giinden 6nce bitirilme olasilig1 nedir ?

2. Durum: Projenin 360 ila 380 giin arasinda bitirilme olasilig1 nedir ?

3. Durum: Proje % 70 olasilikla ka¢ giinden 6nce bitirilebilir ?

1. Durum:
T.=369, T =360,
Z=(T -Te/ VZa? kritik yoo (1.13) bagintis1 ¢oziilerek;
Z =(360-369) /6,09
Z = -1,48 bulunur ve Z = 1,48 icin Tablo 1’den,
Pi{ Z=1,48}=0,9306 degeri okunur.
Z <0 oldugu i¢in Tablo 1’den okunan P degeri 1’den c¢ikarilir. Boylece;
P{Z=-148}=1-P,
=1-0,9306
= 0,0694 olur. 360 giinden 6nce bitirilme olasilig1 soruldugu i¢in ;

P{Z<-1,48 } =0,0694 , yani proje % 6,94 ihtimalle 360 giinden Once bitirilebilir.
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2. Durum:
Te=369, T, =360, T, = 380,
Z=(T -T./ VE 02 ik yol (1.13) bagintis1 ¢oziilerek;
Z,=(380-369) /6,09 ve Z,=(360-369)/6,09
Z,1=1,81 ve Z,=-1,48 bulunur.
Z,=1,81 ve Z,=-1,48 icin Tablo 1’den,
Pi{Z; =181}=0,9648 ve Py{Z,=1,48}=0,9306 degerleri okunur.
Z,< 0 oldugu i¢in Tablo 1’den okunan Z; i¢in P degeri 1’den ¢ikarilir. Boylece;
P { Z,=-1,48 } =0,0694
360 giin ile 380 giin aras1 bitirilme olasilig1 ise;
P{-148<Z<1.81}=P-P;
=0,9648 - 0,0694
=0,8954
Yani proje %89,54 ihtimalle 360 giin ile 380 giin arasinda bitirilebilir.

3. Durum:

T.= 369,

Tablo 1’den P { Z } = 0,7 i¢in Z degeri okunur. Tablodan okunan deger,
7Z.=0,525 olarak bulunur. Bulunan Z degeri (1.13) bagintisinda yerine koyularak;
0,525 =(T-369) /6,09

T =372,197 olarak bulunur.

Yani proje %70 ihtimalle yaklasik olarak 372 giinden 6nce bitirilebilir.

3.5. Kritik Faaliyetler Uzerinde Iyilestirme islemleri

Projenin kritik yolu ve projenin muhtemel bitirilme olasiliklar1 bulunduktan sonra,
proje siiresinde 1iyilestirme yapabilmek i¢in bazi yontemler diisiiniilebilir. Bunlar;
isletmenin ek mesai koymasi, mevcut teknolojinin iyilestirilmesi ve kritik olmayan
faaliyetlerden kaynak aktarimi gibi yontemlerdir. Projenin 369 giin olan muhtemel
tamamlanma siiresini, kritik olmayan faaliyetlerden (bolluk degeri sifir olmayan
faaliyetlerden) kritik faaliyetlere is giicli aktarimi yaparak diistirmek olanaklidir. Bu
amagla sunulan calismada maliyet degerleri géz Oniline alinmadan kritik faaliyetler

izerinde agagidaki senaryolar uygulanmistir.
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1.Senaryo: Elektrik techiz islemlerinde; starter, anahtar, priz vb. ekipmanlarin montaji
faaliyetleri 5 giinliik, elektronik isleri de 1 giinliik iyilestirme yapilacak ve yeni kritik yol
bulunarak proje tamamlanma siiresinde ne kadar azalma olacagi hesaplanacaktir.

2.Senaryo: 1. Senaryo’ya ek olarak hidrolik sistem boru devresi montajinda 1 giinliik
iyilestirme yapilacak ve yeni kritik yol bulunarak proje tamamlanma siiresinde ne kadar
azalma olacag1 hesaplanacaktir.

3.Senaryo: Elektrik techiz islemlerinde; Starter, anahtar, priz vb. ekipmanlarin montaji
faaliyetlerinde 9 giinliik, elektronik islerinde de 4 giinliikk iyilestirme yapilacak. Ayni
zamanda hidrolik sistem boru devresi montaji da 4 giinliik iyilestirme yapilacak ve yeni

kritik yol bulunarak proje tamamlanma siiresinde ne kadar azalma olacagi hesaplanacaktir.

[k durumda ki kritik faaliyetler;
1.l - ...—-31311—-31312—-313.13 - 31.3.14 - 313.2.1 —» 31322 —
31323 —-31324—-31331—-31332—-31333— 31334— ... > 39.1

Tablo 3. ilk durumdaki kritik faaliyetler

WBS | Faaliyet Ad1

31.3.1 Elektrik kablo ve boru yollar1 acilmasi

31.3.1.1 Makine dairesi elektrik kablo ve boru yollar1 agilmasi
31.3.1.2 Miyar ve ana giiverte elektrik ve kablo boru yollarinin agilmasi
31.3.1.3 Yasam mabhalleri elektrik kablo ve boru yollariin agilmasi
31.3.14 Giiverte ve basalt1 kablo ve boru yollarinin agilmasi

31.3.2 Elektrik boru ve kablolarinin ¢ekilmesi

31.3.2.1 Makine dairesi boru ve kablolarinin ¢ekilmesi

31.3.2.2 Yasam mabhallerinin boru ve kablolarinin ¢gekilmesi
31.3.2.3 Giivertelerin boru ve kablolarinin ¢ekilmesi

31.3.2.4 Basalt1 boru ve kablolarinin ¢ekilmesi

31.3.3 Starter, anahtar, priz vb. ekipmanlarin montaji

31.3.3.1 Makine dairesi elektrik ekipmanlari montaji

31.3.3.2 Yasam mabhalli elektrik ekipmanlari montaji

31.3.3.3 Giverte iizeri elektrik ekipmanlart montaji

31334 Bas taraf elektrik ekipmanlari montaji

[k durumdaki kritik faaliyetlerin ag diyagramui Sekil 22°de verilmistir. Ik durumda

olusan kritik faaliyetlerin daha ayrintili gosterimi Ek 3’te sunulmustur.



68

7
!/ﬁ

ViR

Ll

!

B= R =R

!

!

il ——— i

Sekil 22. Ik durumdaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami

Ik durumda elektrik teghiz islemleri kritik faaliyetlerken, 1.Senaryo durumunda,
elektrik techiz islemleri kritik olmayan faaliyetlere doniismiis, hidrolik sistem boru devresi
montajindaki faaliyetler ise kritik faaliyetler olmustur. Bu islem sonrasinda proje
tamamlanma siiresi 4 giin kisalmistir. Faaliyet siirelerinde toplamda 5 giinliik bir
lyilestirme olmasma karsilik proje tamamlanma siiresinde 4 giinliikk kisalmanin olma
nedeni de iyilestirme esnasinda kritik yolun degismis olmasidir.

1.Senaryo’daki kritik faaliyetler;

1.1l -»...— 283.1.1 - 283.1.2 — 28.3.1.3 — 28.3.1.4 — 28.3.2.1 — 28.3.2.2 —
28.3.2.3 — 28.3.2.4 — 28.3.3.1 — 28.3.3.2 — 28.3.3.3 — 28.3.3.4 — 28.3.4.1 — 28.3.4.2
— 28343 — 28344 — 28.3.5.1 —» 28352 — 28353 — 28354 — ... - 30.1

Tablo 4. Birinci senaryodaki kritik faaliyetler

WBS Faaliyet Adi

28.3 Hidrolik sistem boru devresi montaji

28.3.1 Kreyn baglant1 borular1 montaji

28.3.1.1 Kalip 6l¢iilerinin alinmast

28.3.1.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda borularin kesilmesi
28.3.1.3 On birlestirme islemi

28.3.1.4 Ana hat montaj1

28.3.2 Bas ve ki¢ irgat baglanti1 borular1 montaji
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Tablo 4’iin devami

28.3.2.1 Kalip 6lgtilerinin alinmasi

28.3.2.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda borularin kesilmesi
28.3.2.3 On birlestirme islemi

28.3.2.4 Ana hat montaj1

28.3.3 Ust giiverte 1rgatlar1 baglanti borular1 montaji

28.3.3.1 Kalip 6lgtilerinin alinmasi

28.3.3.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda borularin kesilmesi
28.3.3.3 On birlestirme islemi

28.3.3.4 Ana hat montaj1

28.34 Pece feneri baglanti borular1 montaji

28.3.4.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi

28.3.4.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda borularin kesilmesi
28.3.4.3 On birlestirme islemi

28344 Ana hat montaj1

28.3.5 Ag makarasi baglant1 borular:1 montaji

28.3.5.1 Kalip 6lgiilerinin alinmasi

28.3.5.2 Olgiilere gore boru kesme makinasinda borularin kesilmesi
28.3.5.3 On birlestirme islemi

28.3.54 Ana hat montajt

Birinci senaryo sonucu olusan yeni ag diyagrami Sekil 23°de gosterilmistir. Birinci

senaryo sonucu olusan ag diyagraminin detayli gortiniimii Ek 3’te sunulmustur.

Sekil 23. Birinci senaryodaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami
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2. Senaryo’da kritik faaliyetler ilk durumdaki haline donmiis olup proje tamamlanma
stiresi ilk duruma gore 5 giin kisalmigtir.

2.Senaryodaki kritik faaliyetler;

1.1 —..—-31311-31312—-313.13 - 313.14 - 313.2.1 —» 31322 —
31.323 —-31324—-3133.1—-31332—-31333 - 31334 — ... - 30.1

3.Senaryo’da elektrik techiz islemlerindeki faaliyetler ile hidrolik sistem boru
montajindaki faaliyetler kritik olmayan faaliyetlere doniislirken, mobilya islemlerindeki
faaliyetler kritik faaliyetler olmuslardir. Bu islem sonucu proje tamamlanma siiresi 8 giin
kisalmustir.

3.Senaryodaki kritik faaliyetler;

1.1 —»..—-31.11-31.12—-31.13 - 31.1.4 - 31.1.5 — 31.1.6 —» 31.1.7— ...
— 39.1

Uciincii senaryo sonucu olusan yeni ag diyagrami Sekil 24°de gosterilmistir. Uciincii

senaryo sonucu olusan ag diyagraminin detayli goriiniimii Ek 3’te sunulmustur.

Sekil 24. Uciincii senaryodaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami

Tablo 5. Uciincii senaryodaki kritik faaliyetler

WBS | Task Name
31.1 |Mobilya islemleri
31.1.1| Tiim mobilya dl¢iilerinin alinmas1
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Tablo 5’in devam

31.1.2| Mobilya 6n imalat yapilmasi

31.1.3| Kap1 ve pencere kasalarinin yapimi

31.1.4| Mutfak imalat1

31.1.5| Mutfak montaj1

31.1.6| Yasam mahalleri mobilya ve koltuk montaj1

31.1.7| Diger mobilya isleri

3 Senaryo’ya da bakildiginda kritik faaliyetler {izerindeki islemlerin proje
tamamlanma siiresine dogrudan etkisi goriilmektedir. Ancak burada herbir kritik faaliyet
izerindeki islemin sonucunda kritik yolun degisecebilecegi ve yeni kritik yollarin meydana
gelebilecegi gozden kagirilmamalidir.

Bir diger dikkat edilmesi gereken husus da, faaliyetlerde iyilestirme islemi, kritik
olmayan faaliyetlerden (bolluk degeri sifirdan farkli faaliyetler) kritik faaliyetlere kaynak
aktarim1 seklinde gerceklesiyorsa, ya da kritik olmayan faaliyet erteleniyorsa bolluk

degerinin sifir olmast durumunda kritik faaliyete doniisecegidir.



4. SONUCLAR VE ONERILER

Karmagik ve biiyiik 6lgekli projelerin olusturdugu gemi insa sektorii i¢in proje
yonetiminin ve iretim akisinin planlanmasinin gerekliligi tartisilmazdir. Tiirkiye, gemi
insa sanayisi proje yonetimi ve lretim akisi planlamasi agisindan yeterli seviyelerde
degildir. Ozellikle Karadeniz tersaneleri ve dzelinde Trabzon Camburnu tersaneleri igin
negatif goriiniim daha fazladir. Bu negatif durum; tersaneler igin yetersiz organizasyon,
yiiksek maliyet ve verimsiz tiretimle sonuglanmakta ve diisiik teknolojik alt yapiyla da
birleserek soz konusu tersanelerin gelecegini belirsiz yapmaktadir. Proje yonetiminin ve
CPM ve PERT gibi yontemlerin bu tersaneler i¢in saglayabilecegi olumlu sonuglar gézardi
edilmemelidir. Bu dogrultuda, sunulan ¢alismada proje kavramina ve proje yonetimine
deginilmis, CPM ve PERT proje yonetim teknikleri tanitilmistir. YOntemin uygulandigi
balik¢1 gemisi insa siireci biitiin ayrintilariyla incelenmis ve siireg alt faaliyetlere ayrilarak,
CPM ve PERT yontemleri siirece gerceklestirilmistir.

Uygulama da PERT/Zaman olarak adlandirilan yontem sayesinde projedeki biitiin
faaliyetler kontrol altina alinmistir. Bir Karadeniz tipi balik¢1 gemisinin inga stirecindeki
biitlin kritik faaliyetler ve kritik olmayan faaliyetler belirlenmistir. Bu sayede proje
yoneticisinin dar bogaza neden olan faaliyetleri ve nasil dnlemler alabilecegini gérebilmesi
saglanmstir.

Uygulama sonucunda projenin tamamlanma siiresi 369 giin olarak hesaplanmistir.
Pert yonteminin sagladigi tic zamanlh tahminler dogrultusunda, ii¢ farkl1 zaman dilimi i¢in
tic farkli durumdaki bitirilme olasiliklar1 hesaplanmis ve karsilagilabilecek tamamlanma
siireleri belirlenmistir.

Projenin kritik yolu iizerindeki kritik faaliyetlerde farkli senaryolarla iyilestirme
islemleri yapilmis ve kritik yolun ne sekilde degisebilecegi gdzlemlenmistir. Bu dogrultuda
proje yoneticisinin iyilestirme (hizlandirma) yaparken dikkat etmesi gereken noktalar
belirlenmistir. Bunlar;

1. Hizlandirma islemleri dogrudan kritik yollar {izerinde yapilmalidir.

2. Kritik faaliyet tizerindeki hizlandirma islemi, en fazla, faaliyetin bolluk

degerinin sifir olarak devam ettigi ana kadar siirmeli ve yeniden kritik yol
belirlenmelidir. Tersi durumda gereksiz hizlandirma islemleri zaman ve maliyet

kaybina yol acabilir.
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3. Hizlandirma islemleri alt yap1 ve teknoloji gelisimi, kaynak ya da is giicii
aktarimi sekillerinde yapilabilir. Bu aktarimlar kritik olmayan faaliyetlerden
kritik faaliyetlere dogru olmalidir. Aktarim yaparken segilen kritik olmayan
faaliyetin, aktarim siiresince bolluk degeri sifir olmamalidir. Bolluk degeri sifir
oldugu anda gbz Oniine alinan faaliyet, kritik faaliyete doniismiis olur ve bu
durumda aktarimin sonlanmasi gerekir.

4. Proje yoneticisi acisindan zaman/maliyet oran1 dengede tutularak (ya da tercih
edilen durum uygulanarak) hizlandirma yapilmalidir.

5. Hizlandirma iglemleri sonucunda proje siiresi yeniden belirlenir, yeniden ortaya
¢ikan proje tamamlanma siiresinin, PERT yOnteminin yapist geregi olasiliksal

oldugu unutulmamalidir.

Proje hizlandirma sonucu, faaliyetlerin esneklik siireleri azalir ve buna bagl olarak
proje yonetimi zorlasir. Bu da proje hizlandirmanin olumsuz bir sonucu olarak kargimiza

cikmustir.
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6. EKLER

EKk 1. Faaliyetlerin Bolluk Zamanlari

Ek Tablo 1. Faaliyetlerin bolluk zamanlari

WBS | Baslangic Bollugu | Serbest Bolluk | Bitis Bollugu | Toplam Bolluk

0 (0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
1|1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
2 | 1.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
3 12 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
4 2.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
5 122 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
6 |3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
7 13.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
8 |4 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
9 4.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
10 |4.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
11 |43 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
12 4.4 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
13 | 4.5 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
14 |5 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
15 |5.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
16 |5.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
17 |5.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
18 |6 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
19 |6.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
20 |7 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
21 |7.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
22 |8 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
23 |8.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
24 8.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
25 | 8.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
26 (8.4 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
27 | 8.5 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
28 19 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
29 19.1 0,5 giin 0,5 giin 0,5 giin 0,5 giin
30 |9.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
31 193 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
32 194 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
33 195 0,12 giin 0 giin 0,12 giin 0,12 giin
34 19.6 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
35 19.7 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
36 9.8 0,83 giin 0 giin 0,83 giin 0,83 giin
37 19.9 0,83 giin 0,5 giin 0,83 giin 0,83 giin
38 19.10 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
39 |19.11 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
40 19.12 3,06 giin 0 giin 3,06 giin 3,06 giin
41 19.13 3,06 giin 3,06 giin 3,06 giin 3,06 giin
42 19.14 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
43 19.15 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
44 110 1,14 giin 1,14 giin 1,14 giin 1,14 giin
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45 110.1 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
46 [10.2 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
47 110.3 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
48 1104 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
49 110.5 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
50 |10.6 1,14 giin 0 giin 1,14 giin 1,14 giin
51 110.7 1,14 giin 1,14 giin 1,14 giin 1,14 giin
52 |11 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
53 | 11.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
54 |11.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
55 [ 11.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
56 | 11.4 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
57 | 11.5 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
58 | 11.6 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
59 [ 11.7 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
60 [11.8 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

61 [11.9 0,98 giin 0 giin 0,98 giin 0,98 giin
62 | 11.10 |0,98 giin 0 giin 0,98 giin 0,98 giin
63 |11.11 0,98 giin 0 giin 0,98 giin 0,98 giin
64 | 11.12 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
65 [ 11.13 1,35 giin 0 giin 1,35 giin 1,35 giin
66 | 11.14 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
67 | 11.15 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
68 | 11.16 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
69 [12 5 giin 0 giin 0 giin 0 giin
70 | 12.1 4,37 giin 0 giin 4,37 giin 4,37 giin
71 [ 12.2 3,47 giin 0 giin 3,47 giin 3,47 giin
72 [12.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
73 | 12.4 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
74 112.5 4,62 giin 0 giin 4,62 giin 4,62 giin
75 | 12.6 3,72 giin 0 giin 3,72 giin 3,72 giin
76 | 12.7 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
77 [12.8 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
78 | 12.9 5,98 giin 0 giin 5,98 giin 5,98 giin
79 | 12.10 |5,72 giin 0 giin 5,72 giin 5,72 giin
80 [12.11 4,95 giin 0 giin 4,95 giin 4,95 giin
81 [12.12 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
82 [12.13 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

83 |13 8,5 giin 0 giin 0 giin 0 giin
84 [ 13.1 7,61 giin 0 giin 7,61 giin 7,61 giin
85 [13.2 6,32 giin 0 giin 6,32 giin 6,32 giin
86 | 13.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
87 |13.4 8,52 giin 0 giin 8,52 giin 8,52 giin
88 [13.5 7,88 giin 0 giin 7,88 giin 7,88 giin
89 [13.6 6,59 giin 0 giin 6,59 giin 6,59 giin
90 | 13.7 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

91 [13.8 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
92 |13.9 9,5 giin 0,52 giin 9,5 giin 9,5 giin
93 |13.10 | 8,98 giin 1,16 giin 8,98 giin 8,98 giin
94 | 13.11 7,82 giin 7,82 giin 7,82 giin 7,82 giin
95 |13.12 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
96 |13.13 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
97 |14 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin
98 | 14.1 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
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99 |14.2 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
100 | 14.3 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
101|144 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
102 | 14.5 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
103 |15 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin
104 ] 15.1 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
105]15.2 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
106 | 15.3 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
1071154 24,26 giin 0 giin 24,26 giin 24,26 giin
108 | 15.5 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin 24,26 giin
109 | 16 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

110 16.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
111]16.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
112]16.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
113|164 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
11417 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
115]17.1 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
116 17.1.1 |110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
117(17.1.2 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
118]17.1.3 |110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
119]17.2 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
1201 17.2.1 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
121(17.2.2 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
122117.2.3 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
123]17.3 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
124 117.3.1 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
125]17.3.2 |110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
126 |17.3.3 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
127 (17.4 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
128 | 17.4.1 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
129 117.4.2 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
130 17.4.3 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
131 |18 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

132 | 18.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
133|18.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
13419 34,66 giin 34,66 giin 34,66 giin 34,66 giin
135|19.1 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
136 |19.2 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
13719.3 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
138|19.4 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
139 |19.5 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
140 | 19.6 34,66 giin 0 giin 34,66 giin 34,66 giin
1411]19.7 34,66 giin 34,66 giin 34,66 giin 34,66 giin
142120 0 giin 0 giin 45,07 giin 0 giin

143 |20.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

144 |20.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
14520.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

146 | 20.4 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

147 | 20.5 45,07 giin 0 giin 45,07 giin 45,07 giin
148 | 20.6 45,07 giin 0 giin 45,07 giin 45,07 giin
149 | 20.7 45,07 giin 0 giin 45,07 giin 45,07 giin
150 | 20.8 45,07 giin 45,07 giin 45,07 giin 45,07 giin
15121 110,85 giin 101,02 giin 101,02 giin | 101,02 giin
152 |21.1 110,85 giin 110,85 giin 110,85 giin | 110,85 giin
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153]21.1.1 |110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
154]121.1.2 | 110,85 giin 0 giin 110,85 giin 110,85 giin
155121.1.3 110,85 giin 49,04 giin 110,85 giin 110,85 giin
156 | 21.2 101,02 giin 101,02 giin 101,02 giin | 101,02 giin
157121.2.1 |101,02 giin 0 giin 101,02 giin 101,02 giin
158]21.2.2 |101,02 giin 0 giin 101,02 giin 101,02 giin
159121.2.3 101,02 giin 39,21 giin 101,02 giin 101,02 giin
160 |22 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
161 |22.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
16222.1.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
163 22.1.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
164 122.1.3 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
165(22.14 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
166 (22.1.5 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
167 (22.1.6 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
168 [ 22.1.7 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
169 22.1.8 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
170(22.1.9 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
171(22.1.10 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
172122.1.11 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
173]22.1.12 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
174122.1.13 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
175(22.1.14 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
176 22.1.15 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
177 (22.1.16 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
178 122.1.17 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
179122.1.18 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
180 (22.1.19 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
181 (22.1.20 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
182 (22.1.21 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
183 (22.1.22 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
184 |22.1.23 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
18522.1.24 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
186 |22.1.25 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
187 (22.1.26 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
188 (22.1.27 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
189 | 22.2 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
190 (22.2.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
191 (22.2.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
192 (22.23 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
193(22.2.4 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
194 122.2.5 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
195]22.2.6 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
196 22.2.7 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
197122.2.8 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
198 122.2.9 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
199122.2.10 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
200|22.2.11 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
201(22.2.12 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
202(22.2.13 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
203|22.2.14 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
204 (22.2.15 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
205 (22.2.16 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
206 22.2.17 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
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207]22.2.18 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

208 |22.2.19 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

209 |22.2.20 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
210]22.2.21 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
211]22.2.22 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
212122.2.23 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
213122.2.24 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
2141223 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
215(22.3.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
216(22.3.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
21712233 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
21812234 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
219(22.3.5 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
220(22.3.6 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
221(22.3.77 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
222(22.3.8 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
22312239 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

224 122.3.10 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
225(22.3.11 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
226(22.3.12 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
227(22.3.13 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

228 (22.3.14 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

229 (22.3.15 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

230 |23 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin
231 (23.1 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin
232(23.1.1 |61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
233123.1.2 |61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
234123.1.3 | 61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
235(23.2 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin 61,81 giin
236(23.2.1 |61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
237(23.2.2 |61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
238(23.23 |61,81 giin 0 giin 61,81 giin 61,81 giin
239 |24 128,51 giin 77,39 giin 77,39 giin 77,39 giin
240 | 24.1 191,31 giin 89,2 giin 191,31 giin 191,31 giin
241 (24.2 77,39 giin 55,21 giin 77,39 giin 77,39 giin
242 124.3 213,39 giin 74,54 giin 213,39 giin 213,39 giin
243 |24.4 80,39 giin 0 giin 80,39 giin 80,39 giin
2441 24.5 128,51 giin 73,54 giin 128,51 giin 128,51 giin
245 |25 118,85 giin 118,85 giin 118,85 giin | 118,85 giin
246 |25.1 138,85 giin 0 giin 138,85 giin 138,85 giin
247(25.2 138,85 giin 0 giin 138,85 giin 138,85 giin
248 125.3 138,85 giin 0 giin 138,85 giin 138,85 giin
249 (25.4 138,85 giin 0 giin 138,85 giin 138,85 giin
250 | 25.5 138,85 giin 138,85 giin 138,85 giin 138,85 giin
251 |26 78,46 giin 78,46 giin 78,46 giin 78,46 giin
252 |26.1 79,13 giin 0 giin 79,13 giin 79,13 giin
253(26.2 79,13 giin 0 giin 79,13 giin 79,13 giin
254 126.3 79,13 giin 0 giin 79,13 giin 79,13 giin
2551264 79,13 giin 24,16 giin 79,13 giin 79,13 giin
256 |27 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
257 (27.1 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
258 (27.2 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
259 (27.3 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
260 |27.4 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
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261 |27.5 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
262 |27.6 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
263 |27.7 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
264 |27.8 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
265 |28 75,97 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
266 | 28.1 100,94 giin 100,94 giin 100,94 giin | 100,94 giin
267 28.1.1 |100,94 giin 100,94 giin 100,94 giin | 100,94 giin
268 |28.1.1.1 ] 107,94 giin 0 giin 107,94 giin 107,94 giin
269 |28.1.1.2 | 107,94 giin 0 giin 107,94 giin 107,94 giin
2701 28.1.1.3] 107,94 giin 0 giin 107,94 giin 107,94 giin
271128.1.1.4 | 107,94 giin 0 giin 107,94 giin 107,94 giin
272128.1.2 |100,94 giin 100,94 giin 100,94 giin | 100,94 giin
273 (28.1.2.1| 120,94 giin 0 giin 120,94 giin 120,94 giin
274128.1.2.2 120,94 giin 0 giin 120,94 giin 120,94 giin
275(28.1.2.3 | 120,94 giin 0 giin 120,94 giin 120,94 giin
276 (28.1.2.4 | 120,94 giin 120,94 giin 120,94 giin 120,94 giin
277 28.2 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
278(28.2.1 |54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
279 (28.2.1.1| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
280 |28.2.1.2 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
281 (28.2.1.3| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
282 (28.2.1.4| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
283128.2.2 |54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
284 128.2.2.1 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
285(28.2.2.2| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
286 |28.2.2.3 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
287 (28.2.2.4 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
288128.2.3 | 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
289 (28.2.3.1 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
290 |28.2.3.2 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
291 |28.2.3.3| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
292 (28.2.3.4| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
293128.24 |54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
294 128.2.4.1| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
295(28.2.4.2| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
296 |28.2.4.3 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
297 (28.2.4.4 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
298 |28.2.5 |54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin 54,3 giin
299 [28.2.5.1 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
300 | 28.2.5.2 | 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
301 |28.2.5.3| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
302 |28.2.5.4| 54,97 giin 0 giin 54,97 giin 54,97 giin
303 |28.3 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
304 |28.3.1 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
305]28.3.1.1 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin

306 |28.3.1.2 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
307|28.3.1.3 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin

308 |28.3.1.4 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
309|28.3.2 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
310]28.3.2.1 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
311]28.3.2.2| 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
312(28.3.2.3 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
313(28.3.2.4 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
314128.3.3 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
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315]28.3.3.1 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
316(28.3.3.2 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
317]28.3.3.3 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
318]28.3.3.4 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
319(28.34 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
320(28.3.4.1 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
321[28.3.4.2 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
322128.3.4.3 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
323(28.3.4.4 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
324 128.3.5 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
325(28.3.5.1 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
326 (28.3.5.2 | 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
327(28.3.5.3 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin

328 (28.3.5.4 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
329128.4 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin
330(28.4.1 |57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
331(28.4.2 |57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
332(28.43 |56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin
333|28.4.3.1|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
334128.4.3.2|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
335(28.4.3.3|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
336 |28.4.3.4|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
3372844 |56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin
338 (28.4.4.1|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
339 (28.4.4.2|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
340 |28.4.4.3|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
341(28.4.4.4157,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
342128.4.5 |56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin
343(28.4.5.1|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
344 128.4.5.2|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
34528.4.5.3|57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
346 |28.4.5.4 57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
347128.4.6 |56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin 56,68 giin
348 |28.4.6.1 | 57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
349 |28.4.6.2 | 57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
350 (28.4.6.3 | 57,35 giin 0 giin 57,35 giin 57,35 giin
351 (28.4.6.4|57,35 giin 2,38 giin 57,35 giin 57,35 giin
352|28.5 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin
353 28.5.1 | 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin
354 (28.5.1.1 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
355(28.5.1.2 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
356 | 28.5.1.3 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
357128.5.1.4 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
358 128.5.2 | 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin
359128.5.2.1 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
360 | 28.5.2.2 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
361 |28.5.2.3 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
362 |28.5.2.4 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
363|28.5.3 |82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin 82,36 giin
364 | 28.5.3.1 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
365 | 28.5.3.2 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
366 | 28.5.3.3 | 83,03 giin 0 giin 83,03 giin 83,03 giin
367 | 28.5.3.4 | 83,03 giin 28,06 giin 83,03 giin 83,03 giin
368 | 28.6 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
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369 |28.6.1 | 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
370(28.6.1.1|22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
371(28.6.1.2 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
372(28.6.1.3 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
373128.6.1.4 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
374(28.6.2 | 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
375128.6.2.1 (22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
376 28.6.2.2 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
37728.6.2.3 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
378 128.6.2.4| 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
379 28.6.3 | 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
380 | 28.6.3.1 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
381 (28.6.3.2| 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
382 (28.6.3.3 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
383 (28.6.3.4 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
384 |28.6.4 |21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
385(28.6.4.1|22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
386 |28.6.4.2| 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
387 (28.6.4.3|22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
388 (28.6.4.4|22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
389128.6.5 |21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin 21,51 giin
390 | 28.6.5.1 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
391 (28.6.5.2| 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
392 (28.6.5.3 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
393 |28.6.5.4 | 22,18 giin 0 giin 22,18 giin 22,18 giin
394 | 28.7 24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin
395(28.7.1 |24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin
396 | 28.7.1.1 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
397(28.7.1.2 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
398 | 28.7.1.3 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
399 |28.7.1.4 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
400|28.7.2 |24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin
401 |28.7.2.1 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
402 128.7.2.2 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
403 |28.7.2.3 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
404 | 28.7.2.4 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
405128.7.3 |24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin 24,87 giin
406 | 28.7.3.1 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
407 | 28.7.3.2 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
408 | 28.7.3.3 | 25,54 giin 0 giin 25,54 giin 25,54 giin
409 | 28.7.3.4 | 25,54 giin 3,36 giin 25,54 giin 25,54 giin
410 | 28.8 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin
411|28.8.1 |27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin
412|28.8.1.1] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
413]28.8.1.2] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
41428.8.1.3] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
415|28.8.1.4] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
416|28.8.2 |27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin
417|28.8.2.1] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
418|28.8.2.2] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
419 |28.8.2.3] 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
420 ]28.8.2.4 | 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
421|28.8.3 |27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin
422128.8.3.1 | 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
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423128.8.3.2| 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
424128.8.3.3| 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
425128.8.3.4 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
426 |28.84 |27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin 27,51 giin
427128.8.4.1]| 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
42828.8.4.2 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
429 28.8.4.3 | 28,18 giin 0 giin 28,18 giin 28,18 giin
430 28.8.4.4 28,18 giin 6 giin 28,18 giin 28,18 giin
43129 32,83 giin 32,83 giin 32,83 giin 32,83 giin
432129.1 41,5 giin 16,32 giin 41,5 giin 41,5 giin
433129.2 40,5 giin 15,32 giin 40,5 giin 40,5 giin
434129.3 42,5 giin 17,32 giin 42,5 giin 42,5 giin
435129.4 33,5 giin 8,32 giin 33,5 giin 33,5 giin
436 |30 100,94 giin 5 giin 5 giin S giin
437130.1 100,94 giin 95,94 giin 100,94 giin 100,94 giin
438130.2 80,39 giin 75,39 giin 80,39 giin 80,39 giin
439130.3 5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
440 | 30.4 54,97 giin 49,97 giin 54,97 giin 54,97 giin
441 130.5 25,18 giin 20,18 giin 25,18 giin 25,18 giin
442 130.6 22,18 giin 17,18 giin 22,18 giin 22,18 giin
443 130.7 30,18 giin 25,18 giin 30,18 giin 30,18 giin
444130.8 5 giin 5 giin 5 giin 5 giin
445131 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
446 | 31.1 8,15 giin 8,15 giin 8,15 giin 8,15 giin
447 131.1.1 | 8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
448 131.1.2 | 8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
449131.1.3 | 8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
450(31.1.4 |8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
451131.1.5 |8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
452131.1.6 |8,15 giin 0 giin 8,15 giin 8,15 giin
453131.1.7 | 8,15 giin 8,15 giin 8,15 giin 8,15 giin
454 131.2 36,83 giin 36,83 giin 36,83 giin 36,83 giin
455131.2.1 |36,83 giin 0 giin 36,83 giin 36,83 giin
456131.2.2 |36,83 giin 0 giin 36,83 giin 36,83 giin
457131.2.3 |36,83 giin 36,83 giin 36,83 giin 36,83 giin
458 |31.3 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
459131.3.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
460 (31.3.1.1 | 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
461(31.3.1.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
462131.3.1.3 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
463 131.3.1.4 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
464 131.3.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
465|31.3.2.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
466 |31.3.2.2 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
467|31.3.2.3|0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
468 |31.3.2.4| 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
469 |31.3.3 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
47031.3.3.1 |0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
471|31.3.3.2|0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
472131.3.3.3| 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
473131.3.3.4|0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
474131.34 |4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin 4,33 giin
475131.3.4.1|5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
476131.3.4.2 |5 giin 0 giin 5 giin 5 giin
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477131.3.4.3|5 giin 5 giin 5 giin 5 giin
478|314 38,33 giin 38,33 giin 38,33 giin 38,33 giin
479131.4.1 |39 giin 0 giin 39 giin 39 giin
480|31.4.2 |39 giin 39 giin 39 giin 39 giin
481 |31.5 29,33 giin 29,33 giin 29,33 giin 29,33 giin
482 31.5.1 |30 giin 0 giin 30 giin 30 giin
483131.5.2 |30 giin 0 giin 30 giin 30 giin
484131.5.3 |30 giin 0 giin 30 giin 30 giin
485|31.54 |30 giin 30 giin 30 giin 30 giin
486 | 32 84,94 giin 0 giin 0 giin 0 giin
487 132.1 85,61 giin 65,61 giin 85,61 giin 85,61 giin
488 132.2 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
4891323 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
490324 20 giin 20 giin 20 giin 20 giin
491]32.5 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
492133 19,33 giin 19,33 giin 19,33 giin 19,33 giin
493 33.1 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
494 133.2 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
4951333 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
496 | 34 19,33 giin 19,33 giin 28,83 giin 19,33 giin
4971 34.1 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
498 134.2 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
4991343 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
500 |34.4 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
501 | 34.5 20 giin 0 giin 20 giin 20 giin
502 [34.6 29,5 giin 0 giin 29,5 giin 29,5 giin
503 | 35 28,83 giin 28,83 giin 28,83 giin 28,83 giin
504 |35.1 29,5 giin 29,5 giin 29,5 giin 29,5 giin
505 |36 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
506 | 36.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

507 |37 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
508 | 37.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin

509 | 38 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
51038.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
51139 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin
512139.1 0 giin 0 giin 0 giin 0 giin




EK 2. Projenin Ag Diyagram

Ek Sekil 1. Projenin ag diyagrami
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Ek Sekil 1’in devami
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Ek Sekil 1’in devami
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Ek Sekil 1’in devami
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Ek 3. Uygulanan Senaryo Durumlarinda Ag Diyagramlari
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Ek Sekil 2. Tk durumdaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami
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Ek Sekil 3. Birinci senaryodaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami
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Ek Sekil 4. Uciincii senaryodaki kritik faaliyetlerin ag diyagrami
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