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A.l - PROJEON BILGILERI

A.1.1.

Proje Numarasi 7110***

Projenin Adi 1250 MM'LiK iKi MAKARALI OTOMATIK GEGCiSLI SARICI MAKINESINIiN GELISTIRILMESI
Proje Baslama Tarihi 01.11.2011 Proje Bitis Tarihi (30.09.2012

Destek Baslama Tarihi 01.11.2011 Destek Bitis Tarihi (30.09.2012

Proje Siiresi 11 ay Destek Siiresi 11 ay

Teknoloji Grubu MAKINA-IMALAT TEKNOLOJILERIi GRUBU

Proje Onerisinin icerdigi Teknolojik Alanlar

332442 - Makina Tasarimi

Al2,
Proje Yurutiiciisii

Adi, Soyadi HASAN YiGiT [TC Kimlik No |

Unvani/Gorevi Proje Koordinatérii / Uretim Mudira

Yazisma Adresi ORGANIZE SANAYi BOLGESIi 18.CAD NO:18 MELIKGAZi 38070 MELIKGAZi KAYSERI
Telefon 352-3212822 [Faks |352-3212823
E-Posta hasanyigit@gmm.com.tr

A.1.3.

Danisman

Ad, Soyadi HULYA YUCEFAYDALI [TC Kimlik No |

Firma Adi DENGE DANISMANLIK

Telefon 384-3416732 [Faks |384-3416732
E-Posta hulya.buyukbas@hotmail.com
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A.2 -KURULUSBILGILERI

A.2.1 -GUVEN MUHENDISLIK MAKINA , KIMYA VE ELEKTRONIK SAN.TiC.LTD.STi.

A.2.1.1.

Vergi Dairesi MiMARSINAN
Vergi Sicil No 451010
Kurulus Tescil Tarihi 01.02.2000
Ticaret Sicil No 23358

Kurulus Ortaklan

1 |Adi Taner Kicilkcakmak
Vergi Sicil No 47248426 |ortakiik yiizdesi 30,87 %
2 |Adi Muammer Mutlu
Vergi Sicil No 2388220 |ortakiik yiizdesi 30,88 %
3 |Adi Mehmet Biiyiiksimitci
Vergi Sicil No 4945335 |ortakiik yiizdesi 38,25 %
A.2.1.2.
Kurulus Yetkilisi
Adi, Soyadi MEHMET BUYUKSIMITCI [TC Kimlik No |
Unvani/Gorevi Yonetim Kurulu Bagkani / Firma Yonetimi
Telefon 352-3212822 [Faks |352-3212823
E-Posta mbuyuksimitci@gmm.com.tr
A.2.1.3.
Kurulus Personel Dagilimi
Birimi Doktora Yiuksek Lisans Lisans Teknik/ Meslek Lise Diger Toplam
Uretim 0 0 1 7 16 24
Ar-Ge 0 0 4 0 0 4
Diger 0 0 0 0 3 3
Toplam 31
A.2.1.4.
Yil/Donem 2010/4
Odenmis Sermaye 546.605,55
Net Satis Hasilati 4.240.811,05
Yurtdisi Satiglar Toplami 1.118.402,17
Ar-Ge Giderleri 247.691,4
Kurulusun Bir Onceki Yil  |Ozgiin Uriin Satis Hasilati 0
veya Son Ara Hesap DénenVarliklar 4.424.466,86
Donemine Ait Mali Bilgiler
(TL) Ortaklardan Alacaklar 0
Yillara Yaygin Insaat Maliyetleri 0
Kisa Vadeli Borglar 3.177.763,35
Hakedis Gelirleri 0
Kisa Vadeli Banka Borglan 1.335.037,38
Ozkaynaklar 1.831.674,61
Kurulusun Son Ug Yil Net |4.903.280,44
Satiglar Ortalamasi (TL)

A.2.1.5.

Firmanin Diger Ar-Ge Projeleri:

60 TOK'LUK KABLO SARMA VE BOSALTMA MAKINESININ GELISTIRILMESi (TUBITAK DESTEKLI): Gergeklestirilen projede eneriji transferi
alaninda

kullanilan bilyiik captaki kablolarin sannminda veya bosaltiimasinda kullanilacak gantry tipi sarma ve bosaltma makinesi gelistirilmistir. Makinede
kullanilabilen kablonun ¢ap1200mm, onu tasiyacak makaranin gapi1 5000mm ve agirligi 60 ton'dur. Daha 6nce 60 ton'luk kablo sarma makinesinin
Tirkiye'de iiretimi yapilmamigtir. Yurt disinda da 1 veya 2 firma tarafindan iiretilmektedir. Proje kapsaminda gelistirilen iiriiniin hem diisiik tonajh
sarma makinelerinden hem de yurt disi muadilinden iistiin yonleri ve avantajlari bulunmaktadir. Proje sonunda giivenilirligi yiiksek, istenilen
gerginlikte diizgiinsannmyapabilen, hassas pozisyonlamayetenegine sahip, enerji tasarrufu saglayan, azalan servis ve personel maliyetiimkani
sunan bir makine ortaya c¢ikarilmigtir.

Norve¢ Aktarma Hatti Projesi: Aktarma hatti projesi olarak diinyada 1 veya 2 6rnek bulunmaktadir. Sahilden 3km iceride olan kablo iiretim
fabrikasindan yer alti1 ve yeriistiinden gececek sekilde 6zel ¢ekici sistemler ve yonlendirici kilavuzlar tasarlanarak, kablonun sahilde bulunan gemi
icerisinde sarimi gerceklestirilmigtir. Bu 6zel tasarim karayolu ile taginmasi miimkiin olmayan uzunluk ve agirhktaki fiber optik ve enerji kablolar
icin yapilmistir. Yapiimis olan 5 adet ¢ekicinin tamaminda ne kadar gerginlikte kablonun ¢ekilecegi, nekadar baski verilecegi yiik hiicreleri ile anlik
olarak tespit edilebilmistir. Hat iizerinde eternet tabanl kontrol sistemi olusturuimustur. Hattin kullanilacag: alanin kuzey kutbuna yakin bir noktada
olmasi nedeniyle nem, soguk ve sicaktan etkilenmeyecek sekilde tasarlanmigtir.
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B.1 - PROJEKISATANITIMI

B.1.1.
Proje Tanitimi

Projemiz makara gapi max.1250mm ve ¢alisma hizi 1000-1200m/dk olan ikili Otomatik Gegisli Sarici Makinesi'nin gelistirilmesini kapsamaktadir
Gelistirilecek olan sarici sayesinde iiretim hattindan ¢ikan kablo, iiretim proseslerine ara vermeden 1000-1200 m/dk hizinda otomatik olara
makara iizerine toplanarak, diizgiin bir sekilde sarnlacaktir. Saricida iki istasyon mevcuttur. Bu istasyonlara bog makaranin yerlestirmesi ve dol
makaranin makineden disariya alinmasi, kablonun bir makaradan digerine gecis yapmasi otomatik olarak gerceklestirecektir. Bu durum kabl
imalatcilarina iiretim siireclerinin kisalmasi, firelerinin azalmasi, iiriinlerde kalite standardi yakalamalari, enerji tasarrufu saglanmasi, iireti
kapasitelerinin artmasi ve maliyetlerinin diigmesi yoniinde avantaj saglayacaktir.

1250'lik Otomatik Gegcisli Sarici’'nin kabul edilebilir anlamda ve yurt digi muadilleriyle rekabet edebilecek sekilde Tiirkiye'de iiretimi
yapiimamaktadir. Yurt disinda da iiretim yapan kendini ispat etmis 1-2 firma bulunmaktadir. Gelistirilecek olan makinenin ¢aligma performansi
acisindan yurt disi muadilinden tstiin yonleri ve avantajlan bulunacaktir.

Elektrik enerjisinin iletim ve dagitiminin degismez bir parcasi olan enerji kablolarinin kullanim alanlarinin biiyiik cogunlugunu tesisat kablolari
olugturmaktadir. NYA,NYM,TTR Tipi kablolarin 16 mm2 kesite kadar olanlar bu sinifa girmektedir. Bu tiir kablolarin iiretiminin yapildigi hatlarin
dizilisi ekteki GMM building wire lay-out'da verilmistir.(EK-1)

B.1.2.
Anahtar Kelimeler
Enerji Kablolari, Kablo imalati, Kablo Sarici, Extruder

B.1.3.
Projenin Baslatilma Gerekgesi ve Amaci (0ZET)

Tiirkiye'de yurt disi muadilleriyle rekabet edebilecek ikili Otomatik Gegisli Sarici Makinesinin iiretiminin yapiimaysi,

Gelistilmesi planlanan iiriin sayesinde mevcut iiriilerimizin de satisinin artacak olmasi,

Bu alandaki ithalatin engellenmek istenmesi ve makinenin ihracat imkaninin bulunmasi,

Mekanik, pnématik, hidrolik ve elektronik tasarimin bir arada oldugu biitiin iglevlierin tamamen otomatik oldugu bir uygulama projesi niteligi
tasimasi,

Makine iizerinde gelistiriimesi gereken noktalarin yer almasi ve bugelismelerinyapilarak, nihai kullaniciya yiiksek hizlarda gcalismaimkani sunan,
kabloya zarar vermeyen, fiyat avantaji bulunan, yiiksek giivenlikli bir iiriin sunulmak istenmesi.

B.1.4.

Projenin Yenilik¢i Yonii (OZET)

Bu iiriin Turkiye acisindan muadilleriyle rekabet edebilecek diizeyde bir ilk niteligindedir.

a) Gelistirilecek olan makine makara ¢ap1 1250mm iken 1000-1200m/dk aralhigindaki hizda ¢alisabilecek.

b)Verimlilik ve iiretim takibine imkan sunacak.

c) Travers sistem ile hassas poaziyonlama, dancer kontrol ile de istenilen gerginlikte diizgiin sarim igslemi yapabilecek.

d) Otomasyona dair eylemlerde PLC yerine daha avantajl olan simotion programi kullanilarak, hareket kontrolcii yazihmlan olusturulacak, travers
ayarn icin asenkron servo motor kullanilacak,

e) Makara sisteme otomatik olarakyiiklenebilecek,
f)Makaralar arasi gegis islemi cengel'e gore daha esnek olan rulolu sistem ile olacaktir.

B.1.5.
Uygulanacak Yéntemler (OZET)

Mekanik Tasarim Agsamasinda SolidWorks ve Autocad programlan kullanilarak, teknik cizimler olusturulacaktir. Pargalar icin gerekli olan
mukavemet hesaplamalarn statik ve dinamik yiik

hesaplama teorileriyle yapilacaktir. pnomatik ve hidrolik calisma senaryolari olusturulacaktir. Pnomatik sema icin fluindsim programi kullanilacaktir.
Hidrolik unite tasarlanacaktir. Sisteme uygun pompa,valf,piston v.b ekipmanlarin tespitine yonelik caligmalar yapilacaktir.

Elektronik Tasarim Asamasinda sarimi yapilacak olan kablonun teknik ozelliginden yola c¢ikilarak, hiz-moment diyagrami olusturulacaktir. Hidrolik
ve pnématik calisma senaryolari esas alinarak, sistemde yer alan veri sayilari ve tiirlerine goére elektronik caligma
senaryosu olusturulacaktir. Olusturulan senaryoya gore simotion programiile hareket kontrolcii yazilmlar tasarlanacaktir. Elektronik gizimlerE-
plan programinda yapilacaktir.
Uretim agamasinda mekanik pargalar teknik resme gore talagli imalat prosesleri uygulanarak iiretilecektir. Gereken noktalarda teknik resme
uygunluk acisindan kalite kontrolleri gerceklestirilecektir. Test asamasinda ise mekanik,elektronik ve olusturulan yaziimlarin dogrulugu acisindan
fonksiyonel testler yapilacaktir. Elde edilen

verilere gore varsa gerekli revizyonlar yapilarak, tasarimin gecerli kiinmasi saglanacaktir.

B.1.6.
Ekonomik ve Ulusal Kazanimlar (0ZET)

Bu makine yiiksek hizli, kaliteli ve rekabet edebilecek iiriin imkani sunabilen hatlarin en 6nemli iki elemanindan birisidir. Bu makineni:‘

kullanilabilirliligi ve verimi ispatlandiginda, hat iizerindeki diger elemanlar kolaylikla satilabilir ve kullanilir pozisyona gelecektir. Bdylece iiriin
yelpazesi genisleyecektir. Bu hatlar yurt disina gore daha diisiik fiyatlarda piyasaya arz edilecek, boylece firmalarin yatinm maliyetleri azalara
gelismek isteyen ve rekabet sansi artan firmalara daha cesur yatinm karari almalarinda faydali olacaktir. Bu alandaki ithalatin engellenerek,ihracat
imkanin olmasi hem firmamiza hem de iilke ekonomisine katki saglayacaktir.
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B.2 - BASLATILMA GEREKCESI, UYGULANACAK YONTEMLER VE AR-GE ASAMALARI

B.2.1.
1 - Projenin baslatilima gerekgcelerini aciklayiniz.

Tiirkiye'de yurt digi muadilleriyle rekabet edebilecek ikili Otomatik Gegisli Sarici Makinesinin iiretiminin yapiimayisi,

Proje kapsaminda gelistirilmesi planlanan iiriiniin yurt diginda sinirhi sayida iireticisinin olmasi nedeniyle yurt disina ¢ok rahatlikla ihracat imkaninin
bulunmasi,

Tiirkiye'de bulunan kablo iiretim firmalarinin bu makineyi yiiksek bir fiyatla yurt disindan ithal ediyor olmalari ve firmamiza bu anlamda taleplerin
geliyor olmasi nedeniyle bu alandaki ithalatin engellenmek istenmesi,

Gelistirilecek olan makinenin yitksek hizda calisacak olmasi (min.1000m/dk- max.1200m/dk) ve dolu makara agirhiginin yaklasik 2.5 ton olmasi
nedeniyle bu sartlan kaldirabilecek giiclii bir saseye ihtiya¢ duyulmasi, bunun yanisira moment'e bagh balans ve vibrasyon ayarlarinin en iist
diizeyde olmasinin gerekliligi gibi nedenlerden dolayi firmamiz tarafindan iiriiniin yapilabilirligini ispat etmeden satisinin miimkiin olmayisi,
Halihazirda sektoriin ihtiyacina gore farkh ozelliklerdeki kablo sarma ve bogaltma makinelerinin iiretimini yapiyor olmamiz, proje konusu iiriiniin de
aym miisteri portfoyiine hitap ediyor olmasi,

Uriin gesitliligimizin artacak olmasi ve bu durumun diger triinlerimizin satisina da katki saglayacaginin diisiiniilmesi,

Firmamizin bu proje ile mevcut bilgi birikimini kullanarak, yiiksek ¢alisma hizinda (1000-1200m/dk) ve makara agirhiginda (2,5 ton) caligabilen
kablo sarma makineleri alaninda tecriibe sahibi oimak ve adindan s6z ettirmek istemesi,

Proje konusu iiriiniin yurt digsi muadilinden dahaiistiin 6zellikleri olacak olmasinakarsin kullaniciyafiyat avantajida saglayacaginin diigiiniilmesi,
Plastik kaplama prosesinde sarma igleminin iyi yapilamamasindan dolayi; kaplamada kullanilan plastigin bosa akmasi, kaplama ¢apinin degismesi,
kablolarda ezik,kesik gibi yiizey kusurlarinin olusmasi, dolayisiyla da iiriiniin hurdaya ¢cikmasi gibi sorunlar ortaya ¢cikmatadir. Sonucta gelistirilecek
makine kablo iiretim hattinin bir pargasidir. Dolayisiyla sarimda yaganan sorun, caligmakta olan hattin diger béliimlerini de etkileyecektir. Bunun
yani sira, ciddi anlamda enerji kaybi, zaman kaybi ve personel maliyeti de yagsanan maddi kayiplar arasinda yer almaktadir. Proje sonunda ortaya
cikacak iiriin sayesinde tanimlanan bu kalitesizlik sorunlarinin éniine gecilmek istenmesi,

Firmamiz acgisindan mekanik, pnomatik, hidrolik ve elektronik tasarimin bir arada bulundugu biitiin islevierin tamamen otomatik oldugu bir
uygulama projesi niteligi tagimasi,

Yapmayi planladigimiz bu projenin Tiibitak destekli bir onceki projemizde uzun vadeli teknolojik hedeflerimiz arasinda yeralmis olmasi,
Projede hedeflenen giktilara ulagilmasi durumunda, bu ¢calismadan yeni projelerin tiiretilebilecek olmasi ve Ar-Ge faaliyetlerimize yon verilebilecek
diizeyde olmasi,

Firmamizda Ar-Ge kiiltiiriinii ve Ar-Ge altyapimizin gelistirilmesi yoniinde bilincin olusturulmak istenmesi baglatma gerekgelerimizdendir.

Kisacasi proje kapsaminda yeni bir iiriin niteliginde, miisteri beklentilerini karsilayan, yurt disinda az sayida iiretilen muadillerine karsi iistiin yonleri
ve avantajlan bulunan bir iriin gelistiriimek istenmesidir.

2 - Projenin amacini aciklayiniz.

Proje kapsaminda beraberinde kullanilan hattin hizini kesmeden veya azaltmadan, kablolarin istenilen gerginlikte ve hizda sarilmasini
gerceklestirecek olan bir makinenin gelistirilmesi hedeflenmektedir (Bu islem esnasinda enerji kablolarinin iki makara arasindaki gecisi de otomati
olarak saglanacaktir). Bunun yani sira;

Nihai kullaniciya yurt disi muadilinden %40 daha ucuz iiriin sunmak. Geligtirilmesi planlanan iiriin sayesinde kablo iiretim hattinda yaganan iireti
kayiplarinin (zaman, fire, kalitede standardin yakalanamamasi, kapasiteyi tam kullanamama v.b) éniine gegmek. Bdyle bir makinenin firmami
tarafindan yapilabilirligini ispatlamak. Giivenilir bir iiriin ortaya ¢cikararak bu alanda tercih sebebi oimak. Boylece mevcut iiriinlerimizin de satigin
katki saglamak. Firmamizda Ar-Ge alt yapisini gelistirmek ve Ar-Ge kiiltiiriinii yayginlastirmak. Projede hedeflenen ciktilara ulagilmasi icin gereke
faaliyetleri gerceklestirerek, yeni projelere yon vermek. Tiirkiye'de iiretimi olmayan yurt disinda ise sinirlh sayida olan bir iiriin gelistirerek, iilk:
ekonomisine katkida bulunmak. Kullaniciya enerji tasarrufu saglayacak, bakim onarim maliyetleri diigiik, yaziim ve otomasyon agirlikh ¢calisacak,
yiiksek hizda verimli caligma imkani sunan, giivenlik diizeyi yiiksek olan bir iiriin sunmus olmak, bu projedeki amaglarimizdir.

3-Proje ciktilarini tanimlayip, ciktilarin uyacagi varsa ulusal/uluslararasi standartlari, projenin somut hedeflerinive basan élciitlerini belirtiniz.

Projemizin ciktilari;
Mekanik tasanim agamasinda; ikili Otomatik Gegisli Sarici Makinesinin iiretimi igin yapilmig olan teknik gizimler ve mukavemet hesaplamalan (statik
ve dinamik hesaplamalar), pnématik sema, hidrolik iinite hesaplamalari,
Deneme lflreti;ni Asamasinda; yapilan hesaplamalar sonucunda proje yapimina uygun olarak temin edilmis malzemeler, iiretimi tamamlanmig
1250mm’ lik Iki Makarah Otomatik Gecisli Kablo Sarma Makinesi,
Otomasyon Asamasinda;j cizilen elektrik diyagramlar, olusturulmus ¢alisma senaryosu, operator paneli, hareket kontrol programi ve elektrik
panosu,
Test agsamasinda ise; kablo sarma makinesinin fonksiyonel 6zelliklerini iceren test sonuclaridir.
Bu ciktilara ait hedefledigimiz basan odlciitleri ise ;
Teknik cizimlerin hedeflenen deneme iiretimine uygun sekilde olmasi ve yapilan mukavemet hesaplamalarinin giivenilir olmasi, olusturulan
pnomatik sema dogrultusunda kablo gerginligi baz alinarak belirlenen piston ¢caplari, strok ve secilen valflerin calisma senaryosuna uygun olmasi
Hidrolik tasarimda yapilan iinite hesaplamalarinin pompa motor ve piston secimine yon verecek nitelikte olmasi,
Deneme iiretiminde: Belirlenen kablo gerginligine ve metrajina uygun olarak kabloya zarar vermeden, devaminda bulunan hattin hizini kesmeden
istenilen hizda ve kuvvette otomatik olarak sarim iglemini gerceklestirebilen bir makine elde edebilmek bagar él¢itiimiizdiir.
Deneme iiretiminde iiretilen iiriinde;
Makara capinin 1250 mm olmasi,
Calisima hizinin 1000-1200 m/dk olmasi,
Kablo Uretim Hattinin parametrelerini degistirmeden (hattin hizi, extruderin hizi, sicakligi ve basinci) makara sanimi ve hatasiz gegis saglamasi,
Dolu Makara agirhg:: 2,5 ton olacak (1,5mm2’lik NYA kablo sarnldiginda),
Kablo yakalama mekanizmasinin biitiin hizlarda %98 gegcis bagansi géstermesi,
Makine sasenin ¢ok giiclii olan vibrasyona dayanikli olmasi,
Makaraya sarma islemi gerceklesirken herhangi bir gézlem veya ayar gerektirmemesi,
Kontrol panelinin basit olmasi,
Arayiiz programinin kolay anlagilir olmasi,
Giivenlik ozelliklerinin agin yiik ve program hatalarina karsi koruyucu nitelikte olmasi,
Biitiin hizlarda gergin sarma yapabilmesi, toleranslar dahilinde minimum salinim géstermesi,
Makaralarin kisiye gerek kalmadan otomatik olarak yiiklenebilmesi
Kablo metrajini hatasiz olarak él¢ebilmesi,
Travers sisteminin iiretim hattinin durdurmadan hatasiz sarmayi gerceklestirebilmesi,
Makinede kullanilmasi planlanan asenkron servo motorlar sayesinde enerji tasarrufu saglamasi,
istatistige yonelik veri analizi yapilabilmesi (giinliik iiretilen makara adedi ve kablo metraji gibi) gibi teknik ézelliklere sahip bir makine tasarlanmis
olacaktir.
Elektronik tasarim agamasinda olusturulan calisma senaryosunun, hareketli boliimlerin istenilen performansta ¢caligmasini saglayacak nitelikte
olmasi, hareket kontrol yazilimlarinin makinenin gelistirilmesi planlanan iinitelerinin iglevlerini tam anlamiyla yerine getirecek diizeyde olmasi, kablo|
capinave agirlhigina uygun hiz ve momentte ¢calismaya imkan vermesi, asenkron servo motor kullanimina uygun bir zemin hazirlamasina elverisli
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olmasi, hem iiriin giivenligini hem de insan giivenligini koruyabilmesidir.

Test asamasindaki testlerin uygun sekilde gerceklestirilebilmesi ve test sonuclarinin galisma senaryosunu dogrular nitelikte basarili olmasidir.
Ayrica makinenin 98/37 EEC Makine Emniyet Direktifi, TSEN1SO 12100-1 ,TS EN IS0 12100-2, EN 60204, standartlarinin gereklerini
kargilayarak, CE (‘European Conformity’) normlarina uygun olmasi diger bir basan olciitiimiizdiir.

4 - Proje Ar-Ge faaliyetlerinde uygulanacak yontem, uygulamalar, kullanilacak teknik ve araclan planladiginiz is akigi kapsaminda uyulacak
standartlan belirterek aciklayiniz.

Mekanik tasarim agamasinda proje konusu makineyi olusturan parcalarin teknik resimleri Solid Works ve AutoCad programlan kullanilara
olusturulacaktir. Dancer kontroliindeki pozisyonlama fonksiyonu da mekanik tasarimla gerceklestirilecektir. Galisilacak olan dolu makara agirhg
2,5 ton olmasi ve hizin 1000-1200 m/dk olmasi nedeniyle mekanik tasarimda alinacak olan giivenlik katsayilar da dnemli hale gelmektedir.
Sonugcta olusturulacak olan makinenin sasesinin tanimlanan sartlara dayanikh olmasi gerekmektedir. Asin yiikte kabloya zarar vermemeli, yii
bindigi esnada egilip, biikiilmemelidir, kendi ataletinden etkilenmemelidir. Bu anlamada moment'e bagh balans ve vibrasyon ayarlari da maksimu
seviyede olmalidir. iki makara arasindaki gegiste ise sannm sonundaki kablonun hurdaya gikmamasi, gegis isleminin keskin degil de yumusak bi
sekilde olmasi tasarimda agilmasi gereken 6nemli noktalardan biridir. Bunun igin rulolu gecis sistemi planlanmaktadir.

Tanimlanan programda ¢izimi yapilan pargalarin gerilme analizleri, yiikklemeler, egilme, biikillme ve yiik analizleri mukavemet teorilerinden
faydalanarak, formiilasyonlar ile yapilacaktir. Firmamiz 6zellikle kablo sarma makineleri iiretmekte olduguicin mukavemet hesaplama teorilerini
giinliik iiretiminde siklikla kullanmaktadir. Bu bilgi birikimi ve tecriibesini bu noktada kullanacaktir. Tasarlanan biitiin sistemlerin sanal ortamda
montajlan gergeklestirilerek mukavemet, statik, dinamik, optimizasyon vh. hesaplari g6z 6niinde bulundurularak, par¢alarin birbiriile olan uyumu,
tasanim agamasindayken program iizerinde kontrol edilerek, yapilan ¢izimlerin uygunlugu proje ekibi tarafindan teyit edilecektir. Uygunlugu teyit
edilen parcalar Autocad programina aktarilarak, imalat resimleri olusturulacaktir.

Mekanik tasarim agamasinda yer alacak olan pnématik ve hidrolik yon vermelere iliskin ¢caligmalar da firmamiz biinyesinde yapilacaktir. Bu
kapsamda pnématik ve hidrolik calisma senaryosu olusturulacaktir. Hidrolik iinite.pompa, motor ve pistonlarin yapilan hesaplamalar sonucunda
proje i¢in uygun olan ézellikleri belirlenecektir. Pnomatik sema fluidsim programi kullanilarak olusturulacaktir.

Tasarim agamasindan sonra deneme iiretimi agamasinda Otomatik Gegisli Sarma Makinesinin iiretimi yapiimaya baslanacaktir.

Deneme iiretimi agamasinda;

Makineyi olusturulan iinitelere ait saselerin olusturulmasi,

Punta govdelerinin olusturulmasi,

Travers unitesinin olugturulmasi,

Akiimilator kasnaklarinin olusturulmasi,

Hidrolik ve Pnomatik baglantilarinin yapilmasi,

Boyama isleminin gerceklestirilmesi,

Elektrik kontrol panosunun montaji,

Pano ve iliniteler arasindaki kablo tesisatinin ¢cekilmesi islemleri gergceklesecektir.

Deneme iiretimi esnasinda yapilacak tiim agamalar, talagh imalat proseslerinden (borveg, torna, freze, CNC) gececektir. Delme islemleri siitunlu ve
manyetik matkap kullanilarak, gerceklestirilecektir. Kaynak islemlerinde oksijen kesim ve gazalti kaynak kullanilacaktir. Olugturulan teknik resimlere|
gore kalite kontrol islemleri gerceklestirilecektir Uygun olan parcgalar bir sonraki prosese gecebilecektir.

Elektronik tasarim agsamasinda kablo agirligi ve capina gore hiz-moment grafigi olusturulacaktir. Sistemde yer alacak veri sayilari ve tiirleri
belirlenecektir. Belirlenen tiirlere gére ¢calisma senaryosu tanimlanacaktir. Bu agamada mekanik, pnomatik ve hidrolik hareketlenme noktalar
elektronik tasarima yon verecektir. Olusturulan grafik ve calisma senaryosuna gore elektronik malzeme secimleri yapilacak ve hareket
kontrolciilerin yazilimlari Siemens PG cihazinda Simotions programi (scout) ile olusturulacaktir. Yapilan hesaplamalar sonrasinda segilecek olan|
elektronik malzemelerin oldukca hassas olmasi gerekmektedir. Giinkii iki makara arasindaki ve sistemin genelindeki senkronizasyon uyumunun
saglanmasinda malzemeler ve yazilim programi 6nemli rol oynamaktadir. Ayrica yiiksek hizda dinamik calismanin gerekliligi de secilen elektroni
malzemelerin 6nemini artirmaktadir. Kablonun ¢apina uygun gerginlikte sarim islemi yapiimalidir. Gerginlik sisteme set ve gergek tansiyon
(gerginlik) degerleri verilerek, dancer ile kontrol edilecektir. Sarim gerginliginin toleranslar dahilinde olup, olmadigi gézlemlenerek, sabit kalmasi
saglanacaktir. Gerginligin sabit kalmamasi sistemin galismasini tamamen olumsuz yénde etkileyen onemli bir parametredir. Elektrik devre|
semalarinin giziminde E-plan programi kullanilacaktir. Cizilen devre semalarina gore ¢alisma senaryosu da g6z 6niinde bulundurularak, pano
dizayni ve dizilimi yapilacaktir. Yazilimsal olarak iiretim parametrelerine iligkin veri analizi (iiretilen makara adeti, kablo metraji v.b bilgilerin
sistemden alimina yonelik) yapilabilmesine imkan saglanacaktir.

Deneme iiretiminin gerceklestirilmesi ile test asamasina gegilecektir. Otomatik Gecisli Kablo Sarma Makinesi icin fonksiyonel testler bu agamad
gerceklestirilecektir. Her bir hareketli parganin pozisyonlama ve hiz kontrolleri, caligma senaryosuna uygunlugu hazirlanacak test diizenegi il
kontrol edilecektir. Makaranin otomatik yitkklemesi, 1250 mm'lik makarayiiklendiginde puntalar arasi es merkez kontrolii, makara 1 ve 2 arasindak
devir élciimii, balans ve vibrasyon kontrolleri test asamasinda denenecek parametreler arasinda yer almaktadir. Elektronik veriler mekanik olaral
kontrol edilecektir. Motor doniis devrine gore makinenin kalkmasi gereken mesafe ve travers hareketi incelenecektir. Kablo ¢capi ve agirhig girilerek,
dogrulama yapilacaktir. Kagak akim, topraklama, elektriksel izolasyon gibi elektriksel parametreler irdelenecektir. Yazilan programlarin dogrulug
operator hatalan iiretilerek, denenecektir. Giiriiltii testi yaptinlacaktir. Bunun yani sira makine iizerindeki emniyet sistemleri giivenlik agisinda
kontrol edilecektir. Tanimlanan tiim parametreler Makine emniyet direktifi esas alinarak, EN 60204 standardi kapsaminda ele alinacaktir. Yapilan
testlerin sonuclan degerlendirilerek, gerekli diizeltmeler yapilacak ve proje sonlandirilacaktir.

5 - Onerdiginiz projede planladiginiz Ar-Ge agamalarinin agagidakilerden hangilerini kapsadigini belirtip kisaca agiklayiniz.

Kavram Gelistirme, Teknolojik/Teknik ve Ekonomik Yapilabilirlik Etiidii, Gelistirilen Kavramdan Tasarima Gegis Stirecinde Yer Alan Laboratuar
Calismalari v.b. Calismalar, Tasarim, Tasarim Gelistirme ve Dogrulama Caligsmalari, Prototip Uretimi, Pilot Tesisin Kurulmasi, Deneme Uretimi ve
Tip Testlerinin Yapilmasi, Satis Sonrasinda Uriin Tasarimindan Kaynaklanan Sorunlarin Céziimii Faaliyetleri

Tasarim Faaliyetlerinde mekanik, pnomatik, hidrolik ve elektronik tasarimlarn igceren miihendislik calismalan tanimlanabilir,
Tasarim Gelistirme ve Dogrulama Calismalarinda ise olusturulan teknik resimler, elektrik devreler, hareket kontrolciilerin yazilimlari ve ¢calisma
senaryolarinin baslangicta tespit edilen tasarim girdilerinin karsilar diizeyde olup olmadig: kontrol edilecek.

Deneme Uretimi ve Tip testlerinin yapilmasi agamasinda elde edilen veriler dogrultusunda yapilmasi planlanan makinenin iiretimi
gerceklestirilecek, elde edilen iiriiniin ilgili standardina gore performans testleri yapilacak ve test sonuclarinin olumlu olmasi halinde proje
sonlandinlacaktir.
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B.3 - YENILIKCI VE 6ZGUN YONLERI

B.3.1.

1- Projede hedeflenen;
a. uriin ve/veya siire¢ yeniliginin,
b. firmanin mevcut iiriin veya siireclerinde yapacagi yeniliklerin,
pazar ve sektordeki (firma icinde, yurt icinde veya disinda) benzerlerine gore ongériilen farkliliklarini, avantajlarini, iistiinliiklerini belirtiniz.

Geligtirilecek iiriin Tiirkiye acisindan belirtilen 6zelliklerinin bir kac yoniiyle ilk olma niteligindedir. Projede hedeflenen iiriiniin yurt disindaki
muadiline gore bazi iistiin yonleri, farkliliklari ve avantajlari olacaktir. Imalat agamasinda ve testler sirasinda yani proje ilerledikge ortaya
cikabilecek olasi fonksiyonlar hari¢ bunlarn su sekilde siralayabiliriz;

a) Gelistirilecek olan makinenin 1250mm makara ¢apinda 1000-1200m/dk araligindaki hizda ¢aligmasi hedeflenmektedir. Ayrica 630 m
makaraya baglayabilecektir. Yapmis oldugumuz aragtirmalarda bu durumun bazi igletmeler icin ¢ok bilyiitk avantajlar saglayabilecegini ve ar:
operasyonlarimi azaltacagini tespit ettik. Makine bu yonii ile yurt disi muadillerinden daha iistiin galisma performansi sergileyecektir. Giinkil ithal
iiriinlerde ¢alisma hizi 500-800m/dk olabilmektedir. Burada dnemli olan kabloya hasar vermeden ve gerekenden fazla enerji harcamadan sarm
islemini gerceklestirebilmektir. Makinenin caligma performansinda yapilacak olan buiyilestirme, saricinin devami olan kablo iiretim hattini
kapasitesinin artmasini, firelerin azalmasini, iiretim maliyetlerinin diigmesini saglayacaktir. Makara agirhginin doluiken 2,5 ton calisma hizinind
1000-1200 m/dk olmasindan kaynaklanan ciddi anlamdaki moment, beraberinde balans, vibrasyon ve hiz kontrol sorunlarini ortaya ¢ikarmaktadir.
Bunlarin dengelenmesi ve ayarlanmasi gerekecektir. Aksi halde makine donen makaranin ataletiyle vibrasyona girecek ve sistem istenile
performansi gosteremeyecektir. Bu anlamda mekanik, hidrolik, pnématik ve elektronik tasariminin 6nemi 6n plana ¢ikmaktadir. Mekanik tasarimd
tanimlanan yiike ve hiza dayanikli bir sase tasarlanacaktir. Elektronik tasarimda hassas pozisyonlama, senkronizasyon uyumunu saglama, sari
gerginligini kontrol altinda tutma, hareket kontrolciilerin yazilimi, elektronik malzemelerin se¢cimi noktalarinda tasarim calismalan yapilacaktir
Hidrolik ve Pnomatik tasarimda ise pompa, motor ve valflerin segimi, piston ¢caplarinin hesaplanmasi, calisma senaryolarinin olusturulmasi il
elektronik tasarima veri girisi saglanacaktir.

b) Giniimiizde en 6nemli konu verimlilik ve iiretim takibidir. Hattin iiriin ¢cikis noktasi olan sarici iizerine yerlestirecegimiz donanim ve yazilim
sayesinde data blogu olusturulacaktir. Makinanin calisma siiresi, iiretilen kablo cinsi, iiretilen kablo miktari ve makara sayisi, durus siiresi ve
sayisi, durus nedenleri vb. bilgiler toplanacaktir. Bu bilgiler eternet iizerinde ilgili boliimlere(planlama,anza bakim,iiretim) iletilecektir. Ayrica giinliik
biilten seklinde hazirlanarak yazicidan alinabilecektir. Bir hat degeri milyon euro iizeri fiyatlardadir. Bu kullanici isletmeler icin cazip bir avantaj
olacaktir. Makinenin yurt disi muadillerinde bdyle bir 6zellik bulunmamaktadir.

c) Diizgiin sarimin dnemini aciklayacak olursak; 10,000 metre bir makara iizerine toplanmaktadir. Bu siire¢ icerisinde olusacak
dengesizlikler kablonun gerilip-boslanmasina sebep olacaktir. Bu hem kablo kalitesini hem de makinanin stabil rejimde calismasini
engelleyecektir. Bu durum ayrica makara iizerinde kablonun bosaltilmasi esnasinda kablo iizerindeki plastigin zarar gérmesine sebebiyet,
verebilir. Gelistirilecek olan makinede diizgiin kablo sarimi icin travers kontrol sistemi kullanilarak, hassas pozisyonlama saglanacaktir.
Hassas travers ayari senkron servo motorile saglanacaktir. Busayede makara kenar doniislerinde daha uyumlu ve kontrollii gecis saglanacaktir.
Yurt disi muadili makinelerde travers ayari AC motorlar kullanilarak saglanmaktadir. Hedeflenen iiretim hizinda, istenilen kalitede sarimi
saglayabilmesi hedeflenen bir sistemde senkron servo motorun kullanimi en optimum ¢oziimii verecektir. Senkron servo motorun kullanimiyla
sistemin ihtiyaci olan tiim gereksinimler gelistirilecek yazimla birlikte kargilanabilir hale gelecektir. Senkron servomotor kendine entegre encoder,
resolver gibi geri besleme cihazlan sayesinde nominal devirlerinin iizerinde de kararh g¢aligabilmektedir. Dolayisiyla konum, hiz ve moment,
kontrolii icin en elverisli motorlardir. senkron servo motor kullaniminin diger bir avantaji da verimli calismasi nedeniyle enerji tasarrufu
saglayacakolmasidir.

d) Dancer Kontrolii: Hattan gelen kablonun makara iizerinde toplanmasi esnasinda kablonun gerginligi, makaranin o anki sarim ¢capi ve makarani
devri arasindabir senkronizasyon olmalidir. Buii¢ parametrenin senkronizasyonunu dancer denileniinite ile saglanacaktir. Makine iizerinde isteg
gore yatay veya dikey olarak hareket edebilecek olan biri sabit digeri hareketli oimak iizere iki grup coklu kasnak bulunacaktir. Pnomatik piston
valf yardimiyla oransal olarak uygulanacak olan basing sonucunda hareketli olan kasnak, sabit olan kasnaktan uzaklagmaya baslayacaktir
Bdylece kasnaklar iizerinden kablo gecince uygulanan kuvvet sonucunda kasnaklar arasinda bir gerginlik olusacaktir. Bu gerginlik kablo ¢api v
tipine gore sabit bir deger olacak sekilde valf ile oransal olarak ayarlanacaktir. Sarim hizi fazla oldugunda gerginlik artacak kasnak gruplari birbirin
yaklagacaktir. Bu durumunda sarici hizini azaltmak gerekir. Sarim hizi az oldugunda gerginlik azalacak kasnaklar birbirinden uzaklagacaktir. Saric
hizini artirmalidir. Dancer hareketli kasnaginin bu hareketi pozisyon algilayici cihaz sayesinde algilanarak gerekli reaksiyon yapilacaktir. Burad
fonksiyonel olay, yiiksek hizlarda reaksiyon hizinin ¢cok yitksek olmasi ve stabil sekilde diizenlenmesinin gerekmesidir. Bunu gerceklestirmekici
Siemens?in Simotion programi (Scout diye adlandiriimaktadir) ile hareket kontrol sitemi yazilimi yapilacaktir. Simotion siemens tarafindan iiretile
kontrolciidiir. Busistemin aynizamanda otomatik makara gecis aninda da cok 6nemli gorevi olacaktir. Degisim esnasinda makaradevirlerininayn
olmasi gereklidir. Arada olusacak fark kablonun kopmasina sebebiyet verir ve dancer pozisyonunda tutmak miimkiin olmaz. Simotion iizerinde
yazilacak program sayesinde makara devirleri ve diger sartlar gerceklestiginde degisim yapilacaktir ve hareketler kontrol altinda tutulacaktir
Dancer iizerinde gerginli olusturacak piston kuvveti icin oransal valf kullanilacaktir. Kablo kesiti ve 6zelliklerine gore ayarlama yapilacaktir. Bu vali
iizerine gonderilecek 0-10 volt akim degeriyle degistirilecek ve olusturulacak regetelerde bu degerler kullanilacaktir.

e)Sistemin iizerinde kullanilacak olan pnématik sistemde basing ayari, puntalarin makarayi sikma islemi gibi islevlerini yerine getirebilmesi igin
belirlenen komutlar, simotion iizerine gonderilecektir. Boylece dancerin sabit ¢calismasi gerceklesecektir ve gerginlik kontrol edilecektir. Ayni
zamanda diger fonksiyonel hareketler buradan kontrol edilecektir.

Yurt digi muadillerinde d) ve e) maddelerinde belirtilen otomasyona yonelik ¢calismalar hareket kontrol yazilimi yerine PLC yazilimi ile
yapilmaktadir. Simotion programi kullanacak olmanin avantaji ise; PLC yazilminda yapilacak her seyin bu programda da yapilabilecek olmasinin
yani sira, makaranin degisim sirasinda sarim gerginliginin bozulmamasi ve kablonun zarar gérmemesi icin dolu ve bos makaranin ayni hizda
donmesini saglayacak olmasidir. Yaklasik 2.5 ton agirhgindaki dolu makara ile 300-400kg agirhigindaki bos makaranin hizinin ayni olmasini
saglamak kolay bir islem degildir. Bu esnadaki senkronizasyon uyumunu saglamak sarim igsleminin hassasiyeti agisindan oldukca 6nemlidir.

Mevcut modellerde makara sisteme manuel olarak yiiklenmektedir. Gelistirilecek olan makinede makara algilayici sensérlerle pnomatik,
hidrolik, mekanik ve elektronik bilegenleriyle otomatik olarak miidahalesiz yiiklenecek ve bosaltilacaktir. 14 kademeli hareket sayesind
bir déngii tamamlanacak bos makara alinip makinaya yerlesecek dolu makara makinadan alinip disan c¢ikartilacaktir. Bu sayede makar:
agirhginin fazla olmasindan kaynaklanan kigisel giivenlik problemlerinin dniine gecilmis olacaktir. Ayrica eleman tasarrufu
saglanacaktir.
g)Uriiniin yurt digi muadillerinde 1.makarada istenilen metraja ulagildiginda ikinci makaraya gegis islemi igin gengel kullanilmaktadir. Bu durumda
kesme islemi esnasinda kablonun da hizli oimasindan dolay siirtiinmeler olmakta ve kablo hasar gérmektedir. Kullanilan ¢engelin kabloyu
yakalamadaki basarisi % 85-90 araligin gergceklesmektedir. Gelistirilecek olan makinede rulolu sistem ile makaralar arasi yumusak bir gecis
saglanacaktir. Busayede kablonun hasar gormesinin engellenmesininyani sira gecis basarisininda %98’ e cikartilmasi hedeflenmektedir. Gengel
ve rulolu sistemin sematik gosterimi ekte sunulmustur(EK-2).
h)Makinenin yurt disi muadillerine gore fiyat avantaji bulunacaktir. Kullanicilar galisma performansi iyilestirilecek olan bu makineyi yurt iginde % 40

2-Projede yer alan ve yukarida vurgulanan yenilik faaliyetlerinde firmanin 6zgiin katkilarini agiklayiniz. |

Giiven Makine olarak, halihazirda kablo sarma ve bosaltma makineleri iiretmekteyiz. Bu alandaki tecriibemizi ve bilgi birikimimizi kullanarak, enerji
sektoriinde kullanilan kablolarin, iiretim hattini durdurmadan otomatik gecisli olarak, arka arkaya iki makaraya sariimasini saglayacak olan
makinenin gelistirilmesini hedeflemekteyiz. Bu iiriin Tiirkiye acisindan da bir ilk niteligindedir.
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Sonucta gelistirilecek olan makine enerji sektériinde kullanilacak olup, yitkksek hizda ve makara agirhginda calismaimkani sunacaktir. Bunedenle
makine mekanik, hidrolik, pnématik ve elektronik acidan iyi tasarlanmalidir ve de giivenilir oimalidir. Makine tasarimindan kaynaklanacak bir hata
diizgiin olmayan sarim nedeniyle hattin durmasina neden olabilir. Hattin durmasindan kaynaklanacak iiretim kaybi ise oldukga yiiksektir.
Hammadde kaybi, iiriin kalitesinin sabit olamamasi ve zaman kaybi olarak tanimlanabilir. Bu nedenle makine tasariminda alinmasi gereken
givenlik katsayilari oldukga yiiksektir. Bu anlamada Giiven Makine olarak projeye olan katkilarimizi su sekilde ifade edebiliriz;

1250 mm'lik ikili Otomatik Gegisli Kablo Sarma Makinesi'nin iyilestirilmesi gereken noktalarinin ortaya gikariimasi,

Otomatik Gecisli Kablo Sarma Makinesine ait teknik ¢izim ve tasanm galismalarinin (mekanik tasarim Solidworks ve Autocad gizimleri, mukavemet
hesaplamalan) gerceklestirilmesi,

Pnématik semalarin olusturulmasi ve hidrolik iinitenin dizayni, gerekli cap ve strok hesaplamalarinin yapilarak, sistem i¢in gerekli olan piston,
pompa ve motor gibi kritik komponentlerin tagimasi gereken 6zelliklerinin saptanmasi,

Gergeklestirilen tasarimlarn incelenip firmamiz biinyesinde nasil iiretilecegine dair caligmalarin yapilmasi,

Otomatik Gegisli Kablo Sarma Makinesine ait deneme iiretiminin gerceklestirilmesi,

Kablo sarma makinesinin elektronik tasarimlari, hareket kontrolciilerin ve bilgisayar yazilimlarinin olugturulmasi, sistemde gereken senkronizasyon
uyumunu saglamakicingereken ve proje acisindan oldukca 6nemli olan elektronik malzemelerin dogru tespitine yonelik calismalarin yapilmasi,
Deneme iiretimi gergeklestirilmis olan Otomatik Gegisli Kablo Sarma Makinesinin fonksiyonel testlere tabi tutulmasi ve test sonuclarinin
degerlendirilmesi,

Otomatik Gegisli Kablo Sarma Makinesinin gerekli goriilen noktalar iizerinde revizyonlara tabi tutulmasi gibi caligmalarin hepsi 1250 mm'lik ikili
Otomatik Gegigli Kablo Sarma Makinesi'nin Gelisgtirilmesi projesine firmamizin 6zgiin katkilarnidir.

Ayrica Proje Ekibi kalifiye elemanlardan olugsmaktadir. Makine imalati alaninda ve kablo sarma-bosaltma makineleri imalatinda uzun yillar calismig
tecribeli miihendis ve teknisyenler projeyi yiiriitecektir. Firma ortaklarimiz da kendi alanlarinda uzman Elektronik ve Makine Mithendisleridir.
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C.1-ISPLANI
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C.1.1. is Zaman Gubuk Grafigi

BOLUM C — PROJE PLANI VE FIRMA ALTYAPISI

C.1-1S PLANI

C.1.1-IS ZAMAN CUBUK GRAFIGI
C.1.1-iS ZAMAN CUBUK GRAFIGI

PROJE ADI: 1250 mm’lik IKI MAKARALI OTOMATIK GEGISLI SARICI MAKINESININ GELISTIRILMESI

PROJE ADIMLARI

Baslangi¢
Tarihi

Bitis
Tarihi

Siiresi

2011/11.

2012/1

2012/11.

9

10

11

12

11

12

1. Mekanik Tasarim Asamast

1.1)Ihtiya¢ duyulan elektronik veri sayisi
ve tiirlerinin olusturulmasi, makinenin
calisma senaryosunun hazirlanmast,

1.2)Hidrolik Unitenin hesaplamalarinin
yapitlmast  ve  Pnématik  semanin
olusturulmasi

1.3) Makinenin
olusturulmasi

montaj  ¢izimlerinin

1.4) Olusturulan montaj ¢izimine gére
makineyi olusturan fiinitelere ait detay
¢izimlerinin gerceklestirilmesi

1.5) Par¢alara ait mukavemet

hesaplamalarinin yapilmasi

1.6) Yapilan hesaplamalar sonucunda
teknik ¢izimlerin varsa revizyonlar
yapilarak, son halinin verilmesi

1.7) Malzeme tiirlerinin ve miktarlarinin
belirlenmesi

1.8)Cizilen resimlerin Autocad
programina aktarilarak, imalata uygun
hale getirilmesi

01.11.2011

30.03.2011

5ay

8/29



2. Deneme Uretimi Asamasi

2.1)Makineyi olusturulan iinitelere ait
saselerin olusturulmas,

2.) Punta govdelerinin olusturulmast,

2.3) Travers tinitesinin olusturulmast,

2.4) Akiimiilator
olusturulmasi,

kasnaklarinin

2.5) Hidrolik ve Pnématik baglantilarinin
yapilmas,

2.6) Boyama isleminin gergeklestirilmesi,

2.7) Elektrik kontrol panosunun montaji,

01.12.2011

30.07.2012

8 ay

S

3. Elektronik Tasarim Asamasi

3.1) Kablo agirlik ve ¢capina gére hiz-
moment grafiginin olusturulmasi,

3.2)Olusturulan  grafige gore servo
motorun, strticiilerin  vb.  elektronik
kontrol cihazlarmin tiplerinin
belirlenmesi,

3.3) Sistem tiniteleri  arasindaki
senkronizasyonu  saglayacak olan
veri sayisinin ve tiirlerinin
belirlenmesi

3.4)Calisma senaryosunun olugturulmasi,

3.5)Elektrik

cizilmesi,

Elektronik projelerin

3.6)Pano dizayninin olusturulmasi

3.7)Hareket kontrolciilerin programinin
olusturulmasi

01.12.2011

30.06.2012

7 ay

e

9/29



4. Test Asamasi

4.1) Makaranin otomatik yiiklemesinin
kontrol edilmesi,

4.2) Capt  1250mm olan  makara
baglandiginda puntalar arasi es merkezin
kontrol edilmesi,

4.3) Istasyon 1 ve 2 arasindaki (makara 1
ve 2) devir sayisinin kontrol edilmesi,

4.4)Elektronik verilerin mekanik olarak
test edilmesi,

4.5) elektronik ve mekanik uyumun
kontrol edilmesi

4.6) Makinede Kablo yokken dancer —
makine iliskisinin kontrol edilmesi

4.7) Sistemdeki donen elemanlarin balans
alma isleminin control edilmesi,

4.8) Hiz ve pozisyonlama kontrollerinin
yvapilmasi (Hareket Kontrolcii
programnin dogrulunun kontrolii),

4.9)Cekilen akim ve yiikiin ol¢iilmesi,

4.10)Elektromanyetik uyum, elektriksel
izolasyon, kag¢ak akim, topraklama v.b
elektriksel kontrollerin yapimasi,

4.11) Giivenlik kontrollerinin yapilmasi

4.12) Guiriiltii testinin yaptirilmasi

4.13) Makinenin makine emniyet direktifi
kapsaminda CE testlerinin
gerceklestirilmesi,

4.14) Test sonuglarinin degerlendirilmesi,
gerekebilecek revizyonlarin yapilmasi

01.07.2012

30.09.2012

3ay

10/29



C.1.2. IgPaketlerilistesi

is Paketi Sira No 1 (is Paketi Kodu:47440)

is Paketi Adi Mekanik TAsarim Agsamasi

Baglama-Bitis Tarihi ve Siiresi 01.11.2011-30.03.2012 150 giin

ilgili Kuruluslar GUVEN MUHENDISLIK MAKINA , KiMYA VE ELEKTRONIK SAN.TiC.LTD.STi.

1- is paketi faaliyetlerini listeleyiniz.

1.ihtiyag duyulan elektronik veri sayisi ve tiirlerinin olusturulmasi, makinenin ¢aligma senaryosunun hazirlanmasi,
2.Hidrolik Unitenin hesaplamalarinin yapilmasi ve pnomatik semanin olusturulmasi,

3.Makinenin montaj ¢izimlerinin olugturulmasi,

4. Olusturulan montaj ¢izimine gére makineyi olusturan iinitelere ait detay ¢izimlerinin gerceklestirilmesi,
5.Parcalara ait mukavemet hesaplamalarinin yapilmasi,

6.Yapilan hesaplamalar sonucunda teknik gizimlerin varsa revizyonlar yapilarak, son halinin verilmesi,
7.Malzeme tiirlerinin ve miktarlarinin belirlenmesi,

8.Cizilen resimlerin Autocad programina aktarilarak, imalata uygun hale getirilmesi,

2- is paketinde kullanilacak yontemleri agiklayip, incelenecek parametreleri listeleyiniz.

Elektronik veri akigi ve tiirleri belirlenecek. Makinenin ¢caligma senaryosu olusturulacak. Makarayi puntalar arasinda kaldirmak i¢in ve dolu
makaranin asagi inmesi icin gerekli olan hidrolik hareketleri saglayacak iinitenin hesaplamalar yapilacaktir. Pompa, motor ve piston ¢aplarinin
hesabi yapilarak, malzeme secimleri gerceklestirilecektir. Belirlenen ¢caligma senaryosuna gore pnématik sema Fluidsim Programi kullanilarak
olusturulacaktir. Kablo gerginligi baz alinarak, piston ¢aplari, stroklar, ve secilen valflerin senaryoya uygun hareketi degerlendirilecektir.
Daha énce kablo sarma makinelerinden edinmis oldugumuz bilgilerimizden faydalanarak, Solid Works ve AutoCad programlar yardimiyla
makinenin montaj ¢izimi, montaj ¢iziminden parcalar ¢ekilerek de teknik resimleri olusturulacaktir. Tanimlanan programda c¢izimi yapilan parcalarin
gerilme analizleri, egilme, biikiilme ve yiik analizleri mukavemet teorilerinden faydalanarak yapilacaktir. Yapilan hesaplamalar dogrultusunda revize
edilecek gizimler varsa gerekli revizyon iglemleri program iizerinde yapilarak, teknik gizimlerin son halini almasi saglanacaktir. Tasarim esnasinda
makine lizerinde gelistiriimek istenilen noktalar da géz 6niinde bulundurularak, yiiksek hiz ve agirlikta caligma imkani olan bir makine|
tasarlanacaktir. Tasarlanan biitiin birimlerin sanal ortamda montajlan gerceklestirilerek mekanik uyumu Solid Works programinda kontrol
edilecektir. Elde edilen veriler dogrultusunda malzeme 6zellikleri ve miktarlarn tespit edilerek, temin yoluna gidilecektir. Cizilen pargalar Autocad
programlarina aktarilarak, iiretim siirecgleri baslatilacaktir.

3- is paketindeki deney, test ve analizleri listeleyiniz.

Bu agamada olusturulan teknik resimlerin Solidworks programinda montaji yapilarak, birbiriyle mekanik uyumunun sanal ortamda test edilmesi.
Malzeme secimi i¢in gerekli olan mekanik dayanim, gerilme, yiik, deformasyon analizinin yapiimasi

Segcilen pnomatik ve hidrolik ekipmanlarin senaryoya uygunlugunun degerlendirilmesi,

4- is paketi ciktilarimi ve basan kriterlerini belirtiniz.

Uretilmesi planlanmakta olan makinenin teknik resimlerinin eksiksiz olarak olusturulmasi,

Yapilan mukavemet analizleri neticesinde sisteme en uygun sasenin ortaya ¢ikmasi, tahrik ekipmanlari ve malzemelerin belirlenmesi, pnomatik ve
hidrolik hesaplamalarin elektronik tasarima yon verebilecek nitelikte olmasi, hidrolik ve pnématik ekipmanlarin senaryoya uygun olarak segilebilmis
olmasi,

5- Elde edilen ciktilarin diger is paketleriyle iliskisini belirtiniz.

Elde edilen gizimler deneme iiretim agamasi icin girdi niteligindedir.

Olusturulan teknik resimler neticesinde malzeme listesi ve miktari belirlenerek malzeme temini ve iiretim faaliyetlerine gecis saglanacaktir.

Elde edilen mekanik tasarim sonuclari otomasyon agamasinda yazilim programlarinin gelistiriimesine 1gik tutacaktir.

Bu asamada hidrolik ve pnématik gcalisma senaryosunun belirlenmesi elektronik tasarim agsamasi icin veri niteligindedir.

Dogru tasarimin yapilmasi ve projenin gidisati agisindan 6nemli bir is adimidir. Projenin yenilikci yoniinde tanimlanan bir cok 6zellik bu asamada
yapilan tasarimin faaliyetlerine baghdir.
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is Paketi Sira No 2 (is Paketi Kodu:47441)

is Paketi Adi Deneme Uretimi Asamasi

Baglama-Bitis Tarihi ve Siiresi 01.12.2011-31.07.2012 243 giin

ilgili Kuruluglar GUVEN MUHENDISLIK MAKINA , KIMYA VE ELEKTRONIK SAN.TiC.LTD.STi.

1- is paketi faaliyetlerini listeleyiniz.

1. Makineyi olusturulan initelere ait saselerin olusturulmasi,

2. Punta gévdelerinin olusturulmasi,

3. Travers unitesinin olusturulmasi,

4. Akiimilator kasnaklarinin olusturulmasi,

5. Hidrolik ve Pnématik baglantilarinin yapilmasi,

6. Boyama isleminin gerceklestirilmesi,

7. Elektrik kontrol panosunun montaji,

2- is paketinde kullanilacak yontemleri aciklayip, incelenecek parametreleri listeleyiniz.

Olusturulan Teknik Resimlere gore malzeme listesi ve yaklasik ihtiya¢ belirlenecektir. Hazirlanan teknik sartnameler dogrultusunda temin edilecek
malzemelerin karsilanabilecegi tedarikgilerden teklif alinarak bu teklifler degerlendirilecektir. Tekliflerin degerlendirilmesi sonrasinda termin siireleri
de goz oniinde bulundurularak satin alma ssiireci baglatilacaktir. Gelen malzemelerin hazirlanan teknik sartnameler dogrultusunda girdi kontroller
yapilarak, iiretime verilmesi saglanacaktir. imalat siirecinde ilk olarak sasenin olusturulmasi saglanacaktir. Bu asamada plazma kesim, biikiim
profil alimi ve kaynak prosesleri yer alacaktir. §ase imalatinin tamamlanmasiyla talagh imalat proseslerine baglanacaktir. Parca iiretim siiresine
gore tasnifi yapilmis olan teknik resimler dogrultusunda makine parcalar talash imalat siirecinde CNC-torna,CNC-freze, klasik torna, klasik freze
borweg, taglamavb. tezgahlarindaislenecektir. Proses ara kontrol faaliyetleri, teknik resme gore 6l¢ii ve gorsel kontrolleri (ezik, ¢izik, kirik, ekse!

kacikhig vb. yiizey kusurlar) kapsayacaktir. Uygun olan parcalar bir sonraki prosese gecebilecektir. Fason olarak iirettirilecek olan mekani

parcalar fason imalatgilara dagitilarak, iiretim siirecinin baslatiimasi saglanacaktir. Elde edilen pargalarn olusturulan teknik resimler dogrultusund

montaji yapilarak, 6n deneme testlerinin yapimina hazir hale getirilecektir. Mekanik tasarim agamasinda olusturulan hidrolik ve pndmatik caligsm

senaryosuna gore hidrolik ve pnématik baglantilar yapilacaktir. Otomasyon agamasinda gizilen projeye uygun olarak hazirlanacak pano uygun
kablolama tesisati araciligi ile makineye baglanacaktir.

3- is paketindeki deney, test ve analizleri listeleyiniz.

1. Hazirlanan sartnamelere gore temin edilen malzemelerin dl¢ii ve gérsel olarak girdi kontrollerinin gerceklestirilmesi,

2, Parcalar kullanilacag yere gore ¢izilmis olan teknik resme, yapilan hidrolik ve pnomatik ¢calisma senaryosuna birebir uyup uymadig: kontrol
edilerek, uygun olmayan parcgalarin diizeltilmesi veya yeniden yapilmasi,

3.Proses gecislerinde ara kontrol olarak iiretilen parcalarn, kaynak islemlerinin gérsel ve élciisel kontrollerinin yapiimasi,

4.0nceden fason imalatgilara verilecek olan teknik resimlerle fason imalatgilarin iirettikleri par¢alarin uyumunun yerinde periyodik olarak kontrol
edilmesi.

4- is paketi ciktilarimi ve basan kriterlerini belirtiniz.

Olusturulan teknik resme, yapilan hidrolik ve pnématik tasarima, gizilen elektronik projeye ve gelistirilen yazilima uygun olarak iiretilmis iiriin. is
paketinin bagar kriterleri ise belirlenen iiretim parametrelerinde galisabilen, beraberinde kullanilan hattin hizini kesmeden iiriin kalitesi sunan bir
uriin tasarlanabilmis olmasidir.

5- Elde edilen ciktilarin diger is paketleriyle iliskisini belirtiniz.

Elde edilen is paketi ¢ciktisi sayesinde diger bir is paketi olan test asamasina gecilebilecektir.
Test asamasinin basarili sonuglanmasi halinde iiriin icin tanitim ve satig faaliyetlerinin baglatilmasi kararinin verilmesi gerceklegebilecektir.
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is Paketi Sira No 3 (is Paketi Kodu:47442)

is Paketi Adi Elektronik Tasarim Asamasi

Baglama-Bitis Tarihi ve Siiresi 01.12.2011-30.06.2012 212 giin

ilgili Kuruluglar GUVEN MUHENDISLIK MAKINA , KIMYA VE ELEKTRONIK SAN.TiC.LTD.STi.

1- is paketi faaliyetlerini listeleyiniz.

1. Kablo agirhik ve capina gore hiz-moment grafiginin olugturulmasi,

2, Olusturulan grafige gore servo motorun, siiriiciilerin vb. elektronik kontrol cihazlarinin tiplerinin belirlenmesi,
3.Sistem iiniteleri arasindaki senkronizasyonu saglayacak olan veri sayisinin ve tiirlerinin belirlenmesi
4.Calisma senaryosunun olusturulmasi,

5.Elektrik Elektronik projelerin ¢izilmesi,

6.Pano dizayninin olusturulmasi

7.Hareket kontrolciilerin programinin olugturulmasi

2- is paketinde kullanilacak yontemleri aciklayip, incelenecek parametreleri listeleyiniz.

Elektronik tasarim faaliyetleri i¢cin sarimi yapilacak olan kablonun ¢api ve agirhg esas alinacaktir ve kablonun teknik ézelliklerine gére optimum hiz
ve kuvvette sarma isleminin gerceklestirebilecegi ¢calisma araligi olusturulacaktir. Makinede iyilestirme yapilacak olan iunitelerin ézellikleri de g6z
oniine alinarak belirlenen ¢aligma araliginda mekanik, hidrolik, pnomatik ve elektronik iinitelerin diizgiin bir sekilde ¢calismasini saglayacak sekilde
calisma senaryosu tanimlanacaktir. Galigma senaryosu incelenerek, sistemdeki veri sayisi ve tiirleri belirlenecektir. E-plan programi yardimiyla
elektronik projesi cizilecek ve baglanti hatlan gizilen proje iizerinde kontrol edilecektir. Makinenin ¢alisma senaryosuna gore hareket kontrolciilerin
programlarinin tasarimi gerceklestirilecektir. Hareket kontrol yazimi Siemens?in Simotion programi kullanilarak olusturulacaktir. Daha sonra pano
dizayni yapilacaktir. Sistemde kullanilacak makaranin agir olmasi (2,5 ton) nedeniyle makinenin yitksek hizda dinamik ¢alisabilmesi i¢in hassas
elektronik komponentler segilecektir. Sarim isleminde kablo sariminin gerginligi sarimin diizgiin olmasi ve makinenin beraberinde kullanilan hattin
hizina uyumlu olarak ¢alisabilmesi agisindan cok 6nemlidir. Buagamada gerginlik kontrolii dancer ile yapilacaktir. Set ve ger¢cek basing degerleri
sisteme verilerek, aradaki farkin toleranslar icerisinde olup olmasina gore gerginlik ayari yapilacaktir. Bu sayede gerginligin sabit kalmasi
saglanacaktir. Hassas pozisyonlamaislemiise travers sistemiile elde edilecek olup, travers sistemin kontrolii asenkron servo motor kullanilarak
yapilacaktir. Tasarimin buyonii projenin yenilik¢i yoniinde tanimlanan 6zelliklerin ortaya ¢ikarilabilmesi agisindan 6nemlidir. Olusturulan hareket
kontrolciilerin programinin dogrulugu ¢alisma senaryosuna bakilarak kontrol edilecektir.

3- is paketindeki deney, test ve analizleri listeleyiniz.

Olusturulan yazihm programlarinin operator hatalar gergeklestirerek, dogrulunun test edilmesi,

Elektronik malzemelerinin ¢izilmis olan projedeki siralamaya gore montajinin dogrulunun kontrolii,

Panoya takilan elektronik malzemelerdeki ve diger ekipmanlardaki gii¢c degerlerinin projede belirtilen degerlere uyup uymadiginin kontrolii,
Travers sistemin pozisyonlamasinin kontrolii, sarimin gerginliginin kontrolii

4- is paketi ciktilarini ve basan kriterlerini belirtiniz.

Calisma senaryosuna uygun olarak hareket kontrol programinin, operator panelinin, elektrik panosunun olusturulmus olmasi. Sisteme uygun
elektronik malzemelerin se¢ilmis olmasi.

5- Elde edilen ciktilarin diger is paketleriyle iliskisini belirtiniz.

Otomasyon asamasi projenin en 6nemli tasarim agamalarindan biridir. Sistemin istenilen performansta ¢alisabilmesi bu agamada olugturulan
calisma senaryosunun dogruluguna baghdir. Dogal olarak deneme iiretimine gecis ve fonksiyon testlerinin sorunsuz olmasi bu is paketinin
basansi ile dogru orantilidir.
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is Paketi Sira No 4 (is Paketi Kodu:47443)

is Paketi Adi Test Asamasi

Baglama-Bitis Tarihi ve Siiresi 01.07.2012-30.09.2012 91 giin

iigili Kuruluglar GUVEN MUHENDISLIK MAKINA , KIMYA VE ELEKTRONIK SAN.TIC.LTD.STi.

1- is paketi faaliyetlerini listeleyiniz.

1.Makaranin otomatik yiiklemesinin kontrol edilmesi,

2. Cap11250mm olan makarabaglandiginda puntalar arasi es merkezin kontrol edilmesi,

3.Istasyon 1 ve 2 arasindaki (makara 1 ve 2) devir sayisinin kontrol edilmesi,

4.Elektronik verilerin mekanik olarak test edilmesi,

5.Elektronik ve mekanik uyumun kontrol edilmesi,

6. Makinede kablo yokken dancer ?makineiligkisinin kontrol edilmesi,

7.Sistemdeki dénen elemanlarin balans alma igleminin kontrol edilmesi,

8.Hiz ve pozisyonlama kontrollerinin yapilmasi (hareket kontrolcii programinin dogrulunun kontrolii),
9. Cekilen akim ve yiikiin 6lgiilmesi,

10. Elektromanyetik uyum, elektriksel izolasyon, kagak akim, topraklama v.b elektriksel kontrollerin yapiimasi,
11.Giivenlik kontrollerinin yapilmasi,

12, Gurilti testinin yaptirilmasi,

13. Makinenin makine emniyet direktifi kapsaminda CE testlerinin gerceklestirilmesi,

14. Test sonuclarinin degerlendirilmesi, gerekebilecek revizyonlarin yapiimasi

2- is paketinde kullanilacak yontemleri aciklayip, incelenecek parametreleri listeleyiniz.

Makinenin mekanik olarak testlerinin gerceklestiriimesinde makinenin beraberinde kullanilacagi extruder hattinin gcok pahali olmasi nedeniyle bir
test diizenegi olusturulacak, kablo ve makara temin edilecektir. Makaranin otomatik yiiklemesi; calisma senaryosuna gore kablo sarmadan
yiikleme islemi makine ¢aligtirilarak kontrol edilecektir. Puntalar arasina aparat yerlestirilerek, puntalar arasi es merkez kontrolii yapilacaktir. Devi

sayimi yapilarak, makaranin devir sayisi tespit edilecektir. Her iki makara i¢in de devir sayisinin ayni olmasi 6nemlidir. Makinenin mekanik ve
elektronik uyumu, makine kontrol panelinde yer alan butonlara basildiginda islevlerin gergekleme durumuna bakilarak kontrol edilecektir. Dancer
makine iligkisinin kontroliinde akiimiilatoriin pozisyonuna gore sarici ve bosalticinin reaksiyon verip, vermedigine bakilacaktir. Balans alma
isleminin dogrulugu makine iizerinde titresimlerin olmamasina bakilarak tespit edilecektir. Motor doniis devrine gore kalkmasi gereken mesafe ve
travers hareket mekanik agidan kontrol edilecektir. Hiz ve pozisyon dogrulugunun kontrolii sistemin set ve olmasi gereken gercek degeri
kiyaslanarak saglanacaktir. Boylece ayni zamanda olusturulan hareket kontrol programinin da dogrulugu test edilmis olacaktir. Gekilen akim ve
yiik ampermetre kullanilarak dlgiilecektir. Kagak akim, topraklama, elektriksel izolasyon, elektromanyetik uyumluluk gibi elektriksel parametrele

ilgili 6l¢iim cihazlar kullanilarak test edilecektir. Yazilim programlarinin dogrulugu, kasith olarak operator hatalar tireterek makine davraniginin
gozlemlenmesi suretiyle teyit edilecektir. Tiim kontrol icin operator panelinden kablo agirligi, capi ve sarim metraji segilerek makinenin gcalisma

fonksiyonlari dogrulanacaktir.

3- is paketindeki deney, test ve analizleri listeleyiniz.

Olgii kontrolleri,

Gorsel kontroller (yiizey kusurlari, eksen kagikliklari, pozisyonlama hatalan v.b)

Hiz ve moment kontrolii,

Balans kontrolii,

Devir sayisinin kontrolii,

Fonksiyonel testler (sarim diizgiinliigii, gerginlik v.b)

Mekanik acidan risk analizi yapilmasi, kagak akim, yiiksek gerilim, topraklama gibi elektriksel parametrelerin test edilmesi.
Makine Emniyet direktifi kapsaminda CE uygunluk testleri

4- is paketi ciktilarinl ve basan kriterlerini belirtiniz.

Deneme iiriinde tanimlanan test parametrelerine iligkin sonuclardir. Basan kriterimiz ise elde edilen test sonuglarinin tasarim girdilerimizi
(mekanik,hidrolik,pnomatik ve elektronik agidan) dogrular nitelikte basarili olmasi, iiriiniimiiziin tanimlanan ézelliklerde performans
gosterebilmesidir.

5- Elde edilen ciktilarin diger is paketleriyle iliskisini belirtiniz.
Son islem agamasidir. Uriiniin CE markalama sonrasi yurt ici ve yurt digi pazarlara sunulmasi agamasina gegilecektir.
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C.2 - PROJE YONETIMi VE ORGANIZASYONU

Proje Yonetimi ile ilgili Agiklamalar

Projede gorev alacak personelin gogulisans, onlisans ve tekniklise diizeyinde her biri kendi alanindauzman olan
kigilerdir. Bununyanisirafirmaortaklarimizin 20 yiliniizerinde sektorel tecriibesi bulunmaktadir. Ozellikle Firma
ortaklarimizdan Taner Kiiciikgakmak Elektronik tasarim agamasinda yer alan yazilim ve otomasyon ¢alismalarinin
tamaminda gorev alacaktir. Kisilerin yapacagi gorev ve gecmis tecriibelerine ait deyatlar organizasyon semasive
ozgecmis orneklerinde bilgilerinize sunulmaktadir.

C.2.1 - ProjeEkibi

Personel Adi |AHMET NAVRUZ Unvan Uretim Sorumlusu TC Kimlik No 14756

Egt. Durumu [Lisans Lisans Mez.Trh. {18.06.2007 ise Baglama Trh. 02.07.2009
Personel Adi ([TANER KUGCUKGAKMAK (Unvan Elektronik Miihendisi TC Kimlik No 47248

Egt. Durumu (Lisans Lisans Mez.Trh. (08.07.1994 ise Baglama Trh. 01.02.2000
Personel Adi [HASAN YiGIT Unvan Proje Koordinatérii TC Kimlik No 50935586
Egt. Durumu [Lisans Lisans Mez.Trh. (04.06.2002 ise Baglama Trh. 08.03.2004
Personel Adi [LEVENT YILDIRIM Unvan Kalite Kontrol Sorumlusu |TC Kimlik No 44130

Egt. Durumu |Onlisans Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 16.07.2008
Personel Adi |[HAMDi URUK Unvan Torna Operatori TC Kimlik No 211962

Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 03.05.2005
Personel Adi |[CENGIZ EROL Unvan Motaj Operatorii TC Kimlik No 46033

Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 01.10.2001
Personel Adi |HAKAN OZKAN Unvan Montaj Operatorii TC Kimlik No 24593191914
Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 15.03.2006
Personel Adi [SEDAT KARACA Unvan Montaj Operatorii TC Kimlik No 162414

Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 05.01.2005
Personel Adi (SABAN CENAN Unvan Freze Operatori TC Kimlik No 1533160

Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 17.09.2008
Personel Adi (MUSTAFA KARACA Unvan CNC Operatorii TC Kimlik No 4423604

Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 01.05.2007
Personel Adi |ALi KARBAK Unvan CNC Operatorii TC Kimlik No 50995303464
Egt. Durumu [Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 05.10.2004
Personel Adi  |MUSTAFA BAS Unvan Kaynak Operatori TC Kimlik No 45427487652
Egt. Durumu |Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 05.04.2006
Personel Adi |BEKIR FIDANER Unvan Kaynak Operatorii TC Kimlik No 23614

Egt. Durumu |Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 13.06.2000
Personel Adi |UMIT BULUT Unvan Girdi Kontrol Sorumlusu (TC Kimlik No 1612

Egt. Durumu |Lise ve alti Lisans Mez.Trh. | - ise Baglama Trh. 04.10.2010
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C.2.2. Organizasyon Semasi

Proje organizasyon semasi

PROJE KOORDINATORU

imalat Miidiirii

(Hasan Yigit)

(Proje faaliyetlerinin hedeflenen ¢iktiya ulasilacak sekilde

ylirditilmesi, birimler arasi koordinasyonun saglanmasi, »3alat
stirecinin takip edilmesi, mekanik tasarimin gercekl({ s, nesi)

|

i

(Mekanik Tasarimi yapilan parcalarin
tasarima uyg.dretilmesini saglamak )

URETIM SORUMLUSU
(Ahmet Navruz)

A 4

TORNA OPERATORU
(Hamdi URUK)

(Tornada islenecek olan pargalarin islenm)

h 4

FREZE OPERATORU
(Saban CENAN)

(Frezede islenecek olan pargalarin jCie 233)

v

ELEKTRONIK MUH.
(Taner Kiigiikgakmak)

(Hareket Kontrol programlarinin olugturulmasi,
elektronik Tasarimin gerceklestirilm.)

L MONTAJ OPERATORLERI

(Cengiz EROL,Hakan OZKAN , Sedat KARACA)

l (Delme,Kilavuz Cekme, Boya Hazirligi ve Montaj Islemlerinin
yapilmasi)

CNC OPERATORLERI
(Mustafa KARACA, Ali KARBAK)

A 4

KAYNAK OPERATCI)RLEJ
(Mustafa BAS,Bekir FIDANER)

(Tezgahlarda (iretilen pargalarin kaynak
islemlerinin yapilmasi)

(CNC tezgahinda iglenecek olan pargalarin islenmesi)

KALITE KONTROL SOR.

h 4

(Levent Yildirim)

( Proje kapsaminda geligtirilen iriiniin Kalite Kontrollerinin
yapilmasi)

GIRDi KONTROL SOR.
(Umit BULUT)

h 4

( Temin edilen malzemelerin girdi Kalite Kontrollerinin yapilarak
liretime aktariimasi)
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C.3-KURULUSUN AR-GE OLANAKLARI

C.3.1.

Kurulusunuzun Ar-Ge olanaklar ve deneyimini agagidaki bashklardan ilgili gordiiklerinizi dikkate alarak aciklayinz:
a. Ar-Ge personeli, laboratuar, test ortamlari, alet-techizat, yazilim araclan, kiitiiphane, bilgi birikimi gibi Ar-Ge altyapisi,
b. Yeni iiriin gelistirme ve tasarimyetenegi,
c. Gerceklestirilen caligsmalara iliskin “kurumsal hafiza” (sistematik ve siirekli dokiimantasyon gibi) varhigi,
d. Universiteler ve arastirma kuruluslariyla danismanlik, hizmet alimi, ortak calismalar gibi tanimh ve siirekli iligkiler,
e. Uzun vadeli teknolojik hedefler, .
f. Proje konusuyla ilgili kurulusunuzun TUBITAK destegi ile daha dnce yapmis oldugu projeleri belirtiniz.

1-Kurulusunuzun Ar-Ge olanaklar ve deneyimini agagidaki bashklardan ilgili gordiiklerinizi dikkate alarak agiklayiniz:

a.Ar-Ge personeli, laboratuar, test ortamlari, alet-techizat, yazilim araglan, kiitiiphane gibi Ar-Ge altyapisi,

Projeileilgili calisacak olan firma igerisindeki miihendis kadromuz ve teknik personelimizin hepsi kendi alaninda uzman kisilerdir. Bunun yani sir;
firma ortaklarimiz da en az 20 yillik sektor tecriibesi olan Elektronik ve Makine Miihendisleridir. Bu kisiler de projeye dogrudan katkid
bulunacaklardir. Firmamizda toplam 31 ¢alisan bulunmaktadir. Bunlardan 3 tanesi Makine Miihendisi, 1 tanesi de Endiistri Mithendisidir
Tasarim calismalarimizda ve imalat siirecimizde kullanmis oldugumuz Solidworks ve Autocad programlarimiz mevcuttur.

Firma biinyemizde 6 adet CNC Isleme Merkezi, 2 adet iiniversal Torna 2-2,5m, 1 adet iiniversal torna4m, 1 adet freze tezgahi, 1 adet planya
tezgahi, 4 adet gazalti kaynak makinesi, 2 adet oksijen kaynagi, 3 adet elektrik kaynak makinesi, 1 adet yatay delme ve frezeleme, 2 adet siituniu
matkap, 1 adet plazma kesme tezgahi, 1 adet dairevi demir ve profil testeresi, 1 adet kollu makas, 2 adet ving bulunmaktadir. Bu sayede mekanik
parcalarin birgogunun firma biinyesinde iiretilmesi planlanmaktadir. Firmamizin abone oldugu makine-metal ve kablo sanayisine yonelik aylik
dergiler takip edilmektedir. Firmamizda ayrica bir kiitiiphane bulunmamaktadir.

Firma biinyemizde su anitibariyle laboratuar bulunmamaktadir. Ancak miliampermetre ile iirettigimiz iiriinlerle ilgili elektriksel testleri kendi
biinyemizde yapabilmekteyiz.

Yapilacak olan calismada elektronik ve mekanik tasarimlar, yazilimlar firmamiz biinyesinde gerceklestirilecektir. Sadece tezgah kapasitemizin
yetmedigi noktalarda torna, borweg, taslama, balans alma ve plazma kesim islemleri igin iscilik hizmetleri alinacaktir.

b.Yeni iiriin geligtirme ve tasarim yetenegi,

Firmamizin kablo sarma konusunda ge¢miste yaptigi caligmalar ile mevcut bilgi birikimi, deneyimli personeli ve iist diizey programlarn kullanma
becerisi, rahathikla bu alanda yeni Ar-Ge projeleri iiretmemizi saglamaktadir. Firmamiz kendi biinyesinde makine pargalarinin islenmesinde gerekli
olanfreze, torna, CNC gibi bir cok talagh imalat ekipmanlarina sahiptir. Yine kendi biinyesinde gerekli tiim proje gizimlerini, mekanik ve elektriksel
kontrolleri ger¢ceklestirme imkanina sahip olup, elektriksel parametrelerin kontroliine yonelik testlerde gerektiginde disaridan hizmet satin
almaktadir.

c.Kurulusun gecmiste yaptigi Ar-Ge calismalarina dayanan deneyim ve bilgi birikimi,

Norvec Aktarma Hatti Projesi: Aktarma hatti projesi olarak diinyada 1 veya 2 drnek bulunmaktadir. Sahilden 3km iceride olan kablo iiretim
fabrikasindan yer alt1 ve yeriistiinden gececek sekilde 6zel ¢ekici sistemler ve yonlendirici kilavuzlar tasarlanarak, kablonun sahilde bulunan gemi
icerisinde sarimi gergeklestirilmistir. Bu 6zel tasarim karayolu ile taginmasi miimkiin olmayan uzunluk ve agirhiktaki fiber optik ve enerji kablolarn
icin yapilmigtir. Yapilmis olan 5 adet ¢ekicinin tamaminda ne kadar gerginlikte kablonun ¢ekilecegi, nekadar baski verilecegi yiik hiicreleri ile anlik
olarak tespit edilebilmistir. Hat iizerinde eternet tabanl kontrol sistemi olusturulmustur. Hattin kullanilacagi alanin kuzey kutbuna yakin bir noktada
olmasi nedeniyle nem, soguk ve sicaktan etkilenmeyecek sekilde tasarlanmistir. .

60 ton'luk Kablo Sarma ve Bogaltma Makinesinin Gelistirilmesi Projesi (TUBITAK DESTEKLI): Gergeklestirilen projede enerji transferi alaninda
kullanilan biiyiik captaki kablolarin sariminda veya bosaltiimasinda kullanilacak gantry tipi sarma ve bosaltma makinesi gelistirilmistir. Makinede|
kullanilabilen kablonun ¢capi 200mm, onu tasiyacak makaranin ¢capi 5000mm ve agirligi 60 ton'dur. Daha 6nce 60 ton'luk kablo sarma makinesinin
Tiirkiye'de iiretimi yapiimamistir. Yurt disinda da 1 veya 2 firma tarafindan iiretilmektedir. Proje kapsaminda gelistirilen iiriiniin hem diigiik tonajli
sarma makinelerinden hem de yurt disi muadilinden iistiin yonleri ve avantajlari bulunmaktadir. Proje sonunda giivenilirligi yitksek, istenilen
gerginlikte diizgiin sarim yapabilen, hassas pozisyonlama yetenegine sahip, enerji tasarrufu saglayan, azalan servis ve personel maliyeti imkani
sunan bir makine ortaya cikariimigtir.

d.Gergeklestirilen calismalara iligkin dokiimantasyon sistematigi,

Proje hazirlama ve gizimlerle ilgili kullanilan yazilim programlari mevcut olup, iiretim ve kalite kontrol ile ilgili kayitlar ise 1ISO 9001:2008 Kalite,
Yonetim Sistemi Standardina gore kayit altina alinmaktadir. Bunun yani sira ana server'a bagh calisma istasyonlari bulunmakta ve yapilan
projelere ait tiim kayitlar ana serverda yedeklenmektedir. Bunun yani sira firmamiz OHSAS 18001 ve Gevre Yonetimi 14001 gibi diger sistem
belgelerine sahiptir. Uretmis oldugu biitiin makine modellerinin teknik dosyalarini olusturarak CE belgelerini Makine Emniyet Direktifine uygun
olarak almaktadir.

e.Universiteler ve aragtirma kuruluglariyla danigmanlik, hizmet alimi, ortak galigmalar gibi tanimli ve siirekli iligkiler,

Daha 6nce herhangi bir Universite veya aragtirma kurumuyla yapmis oldugumuz bir caligma bulunmamaktadir.

f.Uzun vadeli teknolojik hedefler

Bir dnceki projemizde (Tubitak Destekli 60 ton'luk kablo sarma ve bosaltma makinesinin gelistirilmesi projesi) uzun vadeli teknolojik hedefler
boliimiinde gecen ifade; "1000m/dk hizda ¢alisan kiigiik kesitli enerji kablolarinin iiretimine yonelik tam otomatik bir hat tasarlamayi hedefliyoruz
Gelistirilmesi planlanan hatta ; 6zellikle hat iizerinde biitiin elektriksel ve fiziksel élciimlerin yapilabilmesini saglamak, kablo renk degi§iminiu
otomatik olarak gergeklestirebilmek, hattin sonunda bulunacak 2 adet makaranin zaman kaybi oimadan otomasyonla degisimine imkan sunmal
gibi katkilar saglamak istiyoruz.

Tirkiye'de iiretimi yapilmayan 50 ton'luk portal tipi kablo sarma ve bosaltma makinesi gelistirmeyi amacliyoruz" seklindeydi. Buifadeden de
anlasilacagi iizere yapmay: planladigimiz bu proje bir dnceki projede belirtmis oldugumuz hedefimizdir.

Suan ki hedefimiz ise oldukga pahali olan ve yurt disindan temin edilmek durumunda kalinan kablo iiretim hattinin extruder grubu hari¢ kompllj
iinitelerini olusturmak. Bu esnada da gelistirilmesi gerektigini diisiindiigiimiiz noktalarda tasarim ¢alismalari yaparak, kullaniciya iyi bir iireti
performansi sunacak sekilde hatti iyilestirmek. Hatti olusturan iiniteler bosaltici, kapistan, onisitici, extruder grubu, makaralama, ¢ap dlcer
sogutma havuzu, dancer, otomatik gecisli sarici boliimlerinden olugmaktadir. Bu iiniteler ekte goriilmektedir. Gelistirilmesi planlanan hattin sematik
gosterimi ekte sunulmustur. (EK-1)
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D.1- EKONOMIK ONGORULER

1- Proje ciktisinin ticarilesme potansiyelini, yurt ici/digi pazar payini, ithal edilen bir triiniin yerini alma olasihgini belirtiniz.

1250 mm'lik ikili Otomatik Gegisli Kablo Sarma Makinesi kablo iiretim sektorii agisindan hem firmamiz, hem de Tiirkiye icin muadilleriyle rekabet
edebilecek, gelistirilmesi gereken bir iiriin niteligindedir. Gelistirilecek olan makinenin yurt disinda da adindan séz ettiren iki adet iireticisi
bulunmaktadir (Maillefer Isvigre ve Roshendahl Avusturya). Bumakinenin yurtdisinda iiretilen makinelerden calisma performansi agisindan eksi
yonii olmayacag gibi giivenlik, enerji tasarrufu, calisma performansi, maliyet ve servis kolayligi agisindan da 6nemli artilari olacaktir. Makinenin bu
yoniiile ithal edilecek iiriiniin yerini kolaylikla alabilecegi diisiinilmektedir. Yurt disinda béyle bir makineyi yapan ¢ok az sayida firma olmasi, bu
makinelere kiyasla bizim makinemizin 6nemli dlgiide iistiinliiklerinin ve avantajlarinin bulunmasi, Giiven Makine olarak bu alanda taniniyo
olmamiz ihracat imkanim da beraberinde getirecektir. Uriiniin yaklasik %70 oranindaki satis miktarini yurt digi satiglarinin kapsayacagi tahmin
edilmektedir. Gelistirilecek olan makine ile satig hasilatimizin %30 oraninda artacagim diigiinmekteyiz. Ayrica nihai kullanicilar boyle bir makineye
yurt disindan % 30-40 oraninda daha diisiik bir fiyatla sahip olabileceklerdir. . Yurt diginda bulunan 2 adet firma temsilcimiz yurtdigi satis
faaliyetlerimizi yiiriteceklerdir. Bunun yani sira miigterilerle birebir irtibat kurularak, CD, katalog, yurt i¢i ve yurt disi fuarlara katilim saglanarak
gerceklestirilecektir.

Kablo sektéorii alaninda ¢ok basarih Tiirk sirketleri bulunmakta olup, bunlar arasinda HES Hacilar Elektrik San. ve Tic. A.$.,Tiirk Pirelli Kablo ve
Sistemleri A.$., Nexans lletisim Endiistri ve Ticaret A.S., HAS CELIK KABLO. ve Tic. A.$., Tirrk Kablo A.0.HEDEF kablo AS, yer almaktadir. Bu
firmalardan Hes Kablonun ve HAS celik kablo, HEDEF kablonun Kayseri'de bulunmasi gelistirilen iiriiniin tanitimi ve satigi agisindan 6nem
tasimaktadir.

Ortaya gikacak iiriiniin satis1 agsamasinda teknik,mali,hukuki ve fikri miilkiyet anlaminda herhangi bir sorunla karsilasilacagi diigiiniiimemektedir.
Giinkii iiriiniin yurt disinda adindan sdz ettiren 2 adet firma bulunmaktadir. Onlarin da bu konuda herhangi bir patent calismasi yoktur. Ayrica
iiriiniin proje kapsaminda geligtirilecek yonlerinin bulunmasi nedeniyle iiriin farkliliklan ortaya cikacaktir. Uriiniin bu 6zelliklerini vurgulayacak
koruma g¢alismalarina uzun vadede yer verilecektir.

D.1.1.
2- Projenin saglayacag: katma deger, proje ciktisinin firma verimliligi ve rekabet giiciine katkilarini belirtiniz.

Proje konusu makine yiiksek hizli, kaliteli ve rekabet edebilecek iiriin imkani sunabilen hatlarin en 6nemli iki elemanindan birisidir. Bu makinenin
kullanilabilirliligi ve verimi ispatlandiginda, hat iizerindeki diger elemanlar kolaylikla satilabilir ve kullanilir pozisyona gelecektir. Boylece iiriin
yelpazesi genisleyecektir. Bu hatlar yurt disina gore daha diisiik fiyatlarda piyasaya arz edilecek, boylece firmalarin yatinm maliyetleri azalarak
gelismek isteyen ve rekabet sansi artan firmalara daha cesur yatinm karan almalarinda faydali olacaktir. Sarma makinesi hattin devami niteliginde)
oldugu i¢in makineden kaynaklanan sebeplerle iiretim hattinin durmasi, iiretim firelerinin fazla olmasi, extruder rejiminin bozulmasi, farkl
zamanlarda iiretilen kablolarda ayni standardin yakalanamamasi, hattin tam kapasite ile calistinlamamasi gibi nedenler kablo iiretimi yapan
firmalaraciddi anlamda maddi kayip yagatmaktadir. Gelistiriimesi planlanan makine ile tanimlanan tiim bu sorunlarin 6niine gegilerek, kullaniciya
maddi anlamda getiri saglanmasi hedeflenmektedir. Makina iizerine yazilacak ilave yazilim ve barkod sistemi sayasinde iiriin izlenebilirligi
saglanacaktir. Verim artisi, makina kapasitesinin dogru kullaniimasi ve makina duruslarinin sebepleri gibi bilgiler firmalar i¢cin maliyetlerini
gorebilmeleri acisindan dnemlidir.

Makinemiz bina ici enerji naklinde ,cihaz fis kablosu iiretiminde, sanayi makinalari enerjisi ,yiiksek enerji transfer kablolarinin ilk basama
malzemesi yari mamiilii gibi ok genis bir alanda kullanilan iiriinlerin imalatinda kullanilacaktir. Bakir ve aliminyum malzemeleri kullanilarak mamia
ve yari mamiil elde edilecektir. Makinanin yiilkleme ve bogaltmasi otomatik olacagindan eleman tasarruffu saglanacaktir. Ongériimiiziki elemanl
daha fazla miktarda iiriin almaktir. Ayrica hat hizi nedeniyle 1000mm’ lik makara kullanan firmalarin 1250mm’lik makaraya gegmeleri saglanacaktir.
1000mm’ lik makaraya kablo capinabagli olarak 6500-10.000 metre kablo sarilabilirken, ayni captaki kablolari 1250mm’lik makaraya12000-19000
metre sarilabilmektedir. Bu durum bir cok yonden avantaj saglamaktadir;

1-Yekpare kablo boyu artar ;kablo sektoriinde bu firenin az olmasi anlamina gelirhem firma igin hem de son kullanici icin avantajli bir durumdur.
2-Makara sayisi ve trafigi azalirjisletme icinde yarimamul olarak kullanilacak malzemelerinis akigi diizenlemesi daha kolay olur ve verimlilik artar.
Tanimlanan tiim bu ifadeler gelistirilecek iiriin sayesinde, makineyi kullanilacak olan kablo iireticilerinin kablo iiretim proseslerinde elde edecekleri
maddi kazanimlar ortaya koymaktadir. Bu durumun firmamza, iireticiye, kullaniciya dolayisiyla da iilke ekonomisine getirisi olacaktir.

Bu proje sonucunda elde edilecek iiriin sayesinde firmamiz iiriin yelpazesini genisleterek rekabet etme giiciinii artiracaktir. Boylece firmamizin
kablo sarma alanindaki yeri saglamlasacak, bu alandaki ithalatinin 6niine gecilerek, ihracat imkani bulunacak ve de iilke ekonomisine katki
saglanacak.

3-Projenin kurulusunuza saglayacagi ekonomik getiriyeiliskin agsagidalistelenen élciitler cergcevesinde sayisal tahminlerinizive bu tahminlerin
dayandigi kabullerinizi belirtiniz.

a)Pazara cikig siiresi (ay): 11

b)Satis hasilatinda beklenen artis (%): |Ortalama 170000 Euro'dan makine satigi yapilirsa, seri iiretime gegilmesi durumundayilda 15 adet bu
makineden yapilacagi varsayilirsa170.000x15=2.550.000 Euro ortalama ciro getirecektir. 2010 yilina
ait net satis hasilat1 4.240.811,05 TL'dir. %60

c)Pazar payinda beklenen artis (%): kablo sektoriinde ¢ok cesitli makinelerin yer almasindan dolayi bu iriinlerimizin net pazar payini
kestirmek zordur. Ancak kendi pazar payimizin ciro ile orantili olarak %30 artmasini hedeflemekteyiz.

d)Kara gecis noktasi: Hedeflenen proje siiresi 11 ay olarak belirtilmistir. Hedefe ulagiimasi durumunda yeni bir iiriin
iretilerek, piyasaya sunulabilecektir. Bu nedenle proje bitisinden 3 ay sonra kara gecis
saglanabilecektir.

4- Kurulusunuzun TUBITAK destegi alinarak son bes yiligerisinde sonuclanan projelerinin ticari baganlari (satig hasilatinda ve pazar payinda
yaptigi artis), verimlilik artisi, maliyet diisusii, istihdama olan katkilarini ve diger proje kazanimlarini belirtiniz.

2010ylinda TUBITAK destekli 60 ton'luk kablo sarma ve bogaltma makinesinin gelistirilmesi isimli bir proje yiiriittiik. Proje sonrasinda 2011 yilinin
Haziran ayinda proje konusu iiriiniin satisini gerceklestirdirik. Bu satisdan 270.000 Euro yani 693.900,00 TL gelir edlde edildi. 2011 8 aylik net|
satig hasilat1 2.981.136,18 TL'dir. Buradan yola ¢cikarak suanicin satis hasilatindayaklasik %23'litk bir artig olmugtur. Bu oraninilerleyen giinlerde
artacagi tahmin edilmektedir. Firmamiza bu anlamda talepler gelmektedir. Bu projeden yola ¢ikarak, suanki proje konusu iiriiniin firmamiz
tarafindan yapilabilirligi fikri olusmustur. bir 6nceki projeden basariyla mezun olmus olmak yeni projelere yon vermistir.

Buproje kapsaminda geligtirilen makine ile kablo iireticileri arasinda daha 6nce olusturmus oldugumuz giiven pekistirilmis olup, bu durumun diger|
makine satiglarimiza da pozitif etkisi oimustur. Katerpil isimli makinenin yurt disina satisi gelistirilen makine sayesinde gerceklesmistir. Ayrica
firmamizda heniiz siparisi alinmig 4 adet sarici imalati devam etmektedir. Yaklasik siparis bedeli 400.000 euro dur. Yil sonu olmasi dolayisiyla
2012 yili biitce gcalismalan icin Avrupa'daki muhtelif firmalara 4 adet sarici icin teklif verilmistir. 2012 yili icerisinde bu sipariglerin alinmasi icin
gerekli calismalar yapilacaktir.

Gercgeklesen projen, firma ¢aliganlarimiz iizerinde AR-GE kiiltiiriiniin olusturulmasi agisindan fayda saglamistir. Elemanlarimizin yaptigi
islemlerinin sebep sonug iligkilerini ve agiklama yapabilme 6zelliklerini geligtirmigtir. Uretim 6ncesi hazirliklarda iiretim girdilerini dogru tespit etmek
icin masa bagi hesaplamaya yonelik galismalarinin ne kadar 6nemli oldugu anlasiimigtir.
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MO011 - PERSONEL GIDERLERIi TAHMINi MALIYET FORMU

19/29

is Paketi : 1 - Mekanik TAsarim Asamasi (01.11.2011 - 30.03.2012)
Adi Soyadi is Paketindeki Gorevi Firmadaki Unvani Adam/Ay Orani Ay Toplam Aylik Maliyet Toplam
Adam-Ay
HASAN YiGiT teknik gizimlerin ve mukavemet Proje Koordinatoérii 0,5 4,97 2,48 6.110,04 15.173,27
(01.11.2011 - 30.03.2012) hesaplarinin olusturulmasi
GENEL TOPLAM 2,48 15.173,27|
is Paketi : 2 - Deneme Uretimi Agamasi (01.12.2011 - 31.07.2012)
Adi Soyadi is Paketindeki Gorevi Firmadaki Unvan Adam/Ay Orani Ay Toplam Aylik Maliyet Toplam
Adam-Ay
HASAN YiGiT Uretim siirecinin takip edilmesi, birimler |Proje Koordinatérii 0,2 8 1,6 6.110,04 9.776,07
(01.12.2011 - 31.07.2012) arasi koordinasyonun saglanmasi
AHMET NAVRUZ olusturulan tekngk gizimlere gore iiretim |Uretim Sorumlusu 0,4 8 3,2 3.323,58 10.635,47
(01.12.2011 - 31.07.2012) proseslerinin hedeflenen sekilde
gerceklestirilmesini saglamak
HAMDI URUK torna tezgahinda islenmesi gereken (Torna Operatorii 0,3 8 2,4 2.511 6.026,4
(01.12.2011 - 31.07.2012) parcalarin islenmesini saglamak
CENGIZ EROL Delme ve montaj islemlerinin Motaj Operatorii 0,3 8 2,4 2.511 6.026,4
(01.12.2011 - 31.07.2012) gerceklestiriimesi
HAKAN OZKAN montaj islemlerinin gerceklestirilmesi |Montaj Operatorii 0,3 8 2,4 2.511 6.026,4
(01.12.2011 - 31.07.2012)
SEDAT KARACA montaj islemlerinin gergeklestirilmesi |Montaj Operatérii 0,3 8 2,4 1.568,36 3.764,05
(01.12.2011 - 31.07.2012)
SABAN CENAN Frezede iglenmesi gereken parcalarin |Freze Operatérii 0,4 8 3,2 2.036,44 6.516,61
(01.12.2011 - 31.07.2012) islenmesi
ALi KARBAK CNC tezgahinda islenmesi gereken CNC Operatorii 0,4 8 3,2 2.446,99 7.830,38
(01.12.2011 - 31.07.2012) parcalarin islenmesi
MUSTAFA KARACA CNC tezgahindaiglenecekolanparcalarin | CNC Operatérii 0,4 8 3,2 1.696,13 5.427,61
(01.12.2011 - 31.07.2012) islenmesi
MUSTAFA BAS Kaynak prosesinin gerceklestiriimesi (Kaynak Operatérii 0,4 8 3,2 2.251,7 7.205,45
(01.12.2011 - 31.07.2012)
BEKIR FIDANER Kaynak prosesinin gerceklestirilmesi |Kaynak Operatorii 0,4 8 3,2 2.511 8.035,2
(01.12.2011 - 31.07.2012)
LEVENT YILDIRIM teknik gizimlere gore parcalarin kalite [Kalite Kontrol Sorumlusu 0,4 8 3,2 1.481,41 4.740,5
(01.12.2011 - 31.07.2012) kontrollerinin yapilmasi
UMIT BULUT temin edilen malzemelerin girdi Girdi Kontrol Sorumlusu 0,2 8 1,6 1.168,14 1.869,02
(01.12.2011 - 31.07.2012) kontrollerinin yapilmasi
GENEL TOPLAM 35,2 83.879,56
is Paketi : 3 - Elektronik Tasarim Asamasi (01.12.2011 - 30.06.2012)
Adi Soyadi is Paketindeki Gorevi Firmadaki Unvam Adam/Ay Orani Ay Toplam Ayhk Maliyet Toplam
Adam-Ay
TANER KUGUKGCAKMAK Hareket kontrolcii yazilmlan ve elektronik [Elektronik Miihendisi 0,5 6,97 3,48 4.000 13.933,33

(01.12.2011 - 30.06.2012)

tasarimlarin gerceklestiriimesi, makinenin




elektriksel testlerinin yapilmasi, yazihm
programlarinin dogrulugunun tespit
edilmesi
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GENEL TOPLAM 3,48 13.933,33
is Paketi : 4 - Test Asamasi (01.07.2012 - 30.09.2012)
Adi Soyadi is Paketindeki Gorevi Firmadaki Unvani Adam/Ay Orani Ay Toplam Aylik Maliyet Toplam
Adam-Ay
HASAN YiGiT yapilan testlerin sonuglarimi Proje Koordinatoérii 0,2 2,97 0,59 6.110,04 3.625,29
(01.07.2012 - 30.09.2012) degerlendirerek, proje ile olan uyumunu
kontrol etmek
LEVENT YILDIRIM elde edilen iiriiniin fonksiyonel ve Kalite Kontrol Sorumlusu 0,3 2,97 0,89 1.481,41 1.318,45
(01.07.2012 - 30.09.2012) mekaniksel testlerinin yapilmasi
GENEL TOPLAM 1,48 4.943,74




MO012 - SEYAHAT GIDERLERI TAHMINi MALIYET FORMU

Bu béliimde gider belirtiimemistir.
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MO013-ALET/TECHIZAT/YAZILIM/YAYIN ALIMLARI TAHMINiMALIYET FORMU
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is Paketi

3 - Elektronik Tasarim Asamasi

Gider
S.No

Alet/Techizat/ Yazilim/Yayin Adi

Adet

Kapasite

Teknik Ozellik

Proje Faaliyetlerindeki Kullanim
Amaci

Proje Sonrasi Kullanim
Yeri/Amaci

Birim Fiyati
(USD)

Birim Fiyati
(TL)

Toplam Tutar (TL)

Ar-Ge Uretim

SIEMENS PROGRAMLAMA
CIHAZI

License Step 7 Scout Flexible

Advanced,inclusive
EPROM adapter and s5-
AG cabel

Hareket kontrolciilerin tipki
bilgisayar

yazilimlarinda oldugu gibi
editor yazilimi icerisinde
programlanmasi yapilir.
Projemizde motor
suriciileri, cesitli Hareket
Kontrolciiler,

operator paneli gibi
iriinler bulunmaktadir. Bu
programlama paketi, bu
parcalarin
programlanmasi ve
sahada programlama ve
problem giderme igin
onemlidir. Ozellikle
programlama cihazinin
kullaniimasi sayesinde
sistemdeki tiim degiskenler
canli olarak

izlenebilir ve
optimizasyonmlar ve
haberlesme ile ilgili
olabilecek muhtemel
sorunlar ve
programlamanin sistem
calisirken yapilabilmesi
saglanir.

X

4.255,08

7.500

7.500

Toplam

7.500




M014 - YURTICI AR-GE KURULUSLARINA YAPTIRILAN iISLER TAHMINi MALIYET FORMU

Bu béliimde gider belirtiimemistir.
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MO015 - DANISMANLIK HiZMETi VE DIGER HiZMET ALIMLARI TAHMINI MALIYET FORMU
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is Paketi 2 - Deneme Uretimi Agsamasi
Gider Danigmanlik ve Diger Hizmetlerin Alindigi Kurulus Hizmetin Aciklamasi Hizmet Aliminin Proje Faaliyetleriyle iligkisi Hizmet Alim Gerekgesi Tutan (TL)
S.No
3 Hassas Makina Borverk tezgahinda islenmesi gereken pargalarin Talagh imalat siirecinin bir parcasidir.  |[Firmamizda Borverk tazgahinin 11.000
islenmesi(dancer, kapistan ve yonlendirici sase Kaynak operasyonunun tamamlanmasi bulunmayigi
isciligi) saglanacaktir.
4 Mega Ving Sase yapimi,kaynak, plazma kesimi Sase yapiminda kullanilacak Plazma kesim tezgahimizin 4.950
olmayisi ve agir parcalarin
nakliye zorlugu, iiretim
siirecinin ve maliyetinin
azaltilmak istenmesi
5 Fimsa Makina CNC-torna isciligi (muhtelif parcalarin CNC tornada |Uretim siirecinde yer alan hassas CNC-torna tezgahimizin 4.000
islenmesi) parcalarin islenmesi olmayisi
6 METALIN Isil iglem (kritik millerin ve hareketli aktarma Sertlik gerektiren pargalarin Isil iglem ile pargalarin 2.000
parcalarinin isil islem gérmesi) mukavemetlerinin saglanmasi mukavemetinin artinnimak
istenmesi
7 Aktas Makina Taglalama ve borveg hizmeti (bosaltici, sarici, travers |Uretimde kullamilacak olan pargalarin Firmamizda borverk ve taglama 22,945
tasimakonveyoriive motorsehpasininigslenmesi (montaj faaliyetirinin gergeklestirilmesi tezgahinin bulunmayisi, hassas
saglanacak. borverk iglemi talagh imalat |6lgiide parca montajinin
siirecinin bir parcasidir. saglanmak istenmesi,
8 Emin Kaynak Merkezi Makara yapimi ve muhtelif pargalarin balans alma |Vibrasyonu engellemek amaciyla Firmamizda balans makinesinin 6.500
islemi yapilacak olan bir faaliyettir. olmayisi
9 Boyama Hizmeti montaj agamasinda parcalarin boyanmasi parcalarin yipranmasini engellemek ve |Firmamizda boyama ustasinin 3.000
gorintisiini iyilestirmek olmayisi
Toplam 54.395
is Paketi 3 - Elektronik Tasarim Asamasi
Gider | Danismanlik ve Diger Hizmetlerin Alindigi Kurulug Hizmetin Aciklamasi Hizmet Aliminin Proje Faaliyetleriyle iligkisi Hizmet Alim Gerekgesi Tutan (TL)
S.No
10 Anka Elektronik Pano montaiji ve elektriksel baglant: islemlerinin Elektronik tasarim agsamasinda olusturulan |Biinyemizde elektronik montaj 13.500
gerceklestiriimesi pano dizayninin makine iizerine elemaninin bulunmayisi
adaptasyonunun saglanarak, tasarim
siirecinin tamamlanmasi
Toplam 13.500
is Paketi Proje Geneli
Gider | Danismanlik ve Diger Hizmetlerin Alindigi Kurulus Hizmetin Aciklamasi Hizmet Aliminin Proje Faaliyetleriyle iligkisi Hizmet Alim Gerekgesi Tutan (TL)
S.No
1 Denge Damgmanlik Hiilya Yicefaydal Proje danigmanlik hizmeti proje yazim ve ara donem raporlarinin |bu konuda deneyimli 10.000
hazirlanmasi personelimizin bulunmayisi
2 Yeminli Mali Miisavirlik Hizmeti Mali tasdik raporunun alinmasi Tubitak'a raporlama ilgili yonetmelik geregi 3.540
Toplam 13.540




MO016 - MALZEME ALIMLARI TAHMINi MALIYET FORMU
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is Paketi 1 - Mekanik TAsarim Asamasi
Gider Malzeme Adi Proje Faaliyetlerindeki Kullanim Miktan ve Birimi Miktarin Gerekcelendirilmesi Birim Fiyat: (USD)| Birim Fiyati (TL) | Toplam Tutan (TL)
S.No Amaci
1 Pnomatik malzeme (pnomatik fren, |Makine iizerindeki pnomatik harektle (1.0 takim yukarnida tanimlanan malzemeler 12.197,89 21.500 21.500
sartlandirici,yonlendirme calisacak olan kisimlarin sistemin ihtiyacina gére set olarak
valfi,piston,rekorhortum v.b) olusturulmasinda kullanilacak alinacaktir.
2 Hidrolik Malzemeler Makine iizerinde hidrolik hareketle 1.0 takim yukarida tanimlanan malzemeler 4.255,08 7.500 7.500
(motor,pompa,yonlendirme calisacak olan kisimlarn sistemin ihtiyacina gore 1 set
valfleri,piston,hidrolik silindir) olusturulmasinda kullanilacak halinde temin edilecektir
Toplam 29.000
is Paketi 2 - Deneme Uretimi Asamasi
Gider Malzeme Adi Proje Faaliyetlerindeki Kullanim Miktan ve Birimi Miktarin Gerekgelendirilmesi | Birim Fiyati (USD)| Birim Fiyat: (TL) | Toplam Tutan (TL)
S.No Amaci
3 Muhtelif Sac (1-12mm) Kablo tavasi,muhafaza ve bazi 3000.0 kg Enazhatavefireile konstriiksiyon 1,13 2 6.000
muhtelif makina pargalarinin saglamakicingerekenminimum
olusturulmasinda kullanilacak. miktardir. proje ortaya ciktikca
miktar net olarak belli olacaktir.
4 platina (15-60mm) sase imalatinda kullanilacak 3500.0 kg Gerekli konstriiksiyon saglamak igin 1,25 2,2 7.700
ihtiya¢ duyulan minmum miktardir.
Proje ortaya ciktikca miktar net
olarak belli olacaktir.
5 Mubhtelif Etli Boru Punta yataklari ve bazi makina 1500.0 kg miktar makine boyutu ile orantili 1,36 2,4 3.600
parcalarinin iiretimnde kullanilacak oalrak proje igerinde netlik
kazanacaktir.
6 Muhtelif Profil $ase yapiminda kullanilacak. 1.0 takim miktar makina boyutlarina gére 9.077,5 16.000 16.000
proje icerisinde netlik kazanacaktir.
7 20-160mm C1040 malzeme kasnak ve teker millerini olusturmak|1000.0 kg sistemde yer alan mesafeye gore 1,19 21 2.100
icin kullanilacak miktar belirlenmektedir.
8 4140 malzeme Ana tahrik milinin imalatinda 750.0 kg yapiminda kullanilcak olan 1,42 2,5 1.875|
kullanilacaktir. parcalarin boyutu ile orantilidir.
9 Aluminyum malzeme Yonlendirici kasnak yapimi ve 800.0 kg miktarkasnak sayisinave ¢capina 5,11 9 7.200
akiimillator kasnak yapiminda gore belirlenmektedir.
kullanilacak
10 |Bronz Malzeme Lineer ve dairesel yataklamalarnin (130.0 kg miktar parcalarin boyutuna bagh 18,15 32 4.160
yapiminda kullanilacak olarak belirlenmektedir.
11 Muhtelif Rulman ve hazir yatak |Donen pargalarda, yataklamada ve|1.0 takim (150 adet) Hareketli parca sayisina gore miktar 6.240,78 11.000 11.000
rulolarin montajinda kullanilacak. belirlenmektedir.
12 Muhtelif Hirdavat Malzeme parcalarin baglantilanim saglamak igin (1.0 tk miktar baglanti noktalarinin sayisina 1.418,36 2.500 2.500
kullanilacak gore belli olacaktir.
13 Linner kizak,araba ve ball Screw Travers hareketini saglamak igin 1.0 set tanimlanan faaliyeti 1.418,36 2.500 2.500
kullanilacak gerceklestirebilmek igin tanimlalan
malzemeler takim olarak temin
edilecektir.
Toplam 64.635
is Paketi 3 - Elektronik Tasarim Asamasi




Gider

Malzeme Adi

Proje Faaliyetlerindeki Kullanim

Miktari ve Birimi

Miktarin Gerekgelendirilmesi

Birim Fiyat: (USD)

Birim Fiyat: (TL)

Toplam Tutan (TL)

e~

S.No Amaci
14 Muhtelif motorlu rediiktor hareket aktarmalarda hizi diigiiriip, 1.0 tk(6adet) Yardimci hareketleri 3.404,06 6.000 6.000
momenti artirmak i¢in kullanilacak. gerceklestirmekicin gerekliolan
miktar
15 MUHTELIF SIEMENS MOTOR |Ana tahrik,travers,kapistan 1.0 set (5 adet) Kapistan(1),sarici(3),bosaltici(1) 18.155 32.000 32.000
saric,bosaltici tahrik hareketini adet olmak iizere toplam 5 adet
saglamak. kullanilacak
16 Simotion hareketkontrol sistemive |Hat iizerindeki motorlarin senkron (1.0 tk tanimlanan faaliyetler icin malzeme 11.346,87 20.000 20.000
Operator Paneli hareketleri i¢in kullanilacak detaylariverilen 1 takimyetrlidir.
17 Giivenlik Sistemi (GﬁVENL!K makinenin biitiin giivenlik sistemini 1.0 tk Giivenlik noktalarina gére netlik 3.404,06 6.000 6.000
PLC,GUVENLIK TAMPON,ACIL olusturmak icin kullanilacak kazanacak(kapilar, giris ve cikig
STOP BUTONLARI,GUVENLIK noktalari,yiiklemerampasiv.b)
GUC KAYNAGI)
18 Hiz kontrol cihazlari(MAKARA |Kullanilacak olan servo motorlarin hiz |1.0 tk (5 adet) sistemdeki servo motor sayisina 11.914,22 21.000 21.000
MOTORLARI,TRAVERS ve moment kontroliinii saglayacak bagh olarak belirlenecek.
MOTORU,KAPISTAN
MOTORU,BOSALTICIMOTORIHIZ
KONTROLU ICIN)
19 Kontrol Panosu (GiRiS Hattin kontroliinii saglamak igin 1.0 tk tanimlanan faaliyet icin ongoriilen 5.673,44 10.000 10.000
SALTERLIZALASYON kullanilacak malzeme grubundan 1 takim yeterli
TRAFOSU,SIGORTALAR,ROLELE olacaktir.
R,HAVALANDIRMA ELEMANLARI
BAGLANTI L.
KLEMENSLERI,GOVDE)
20 Makine iizerindeki muhtelif sensor |makine kontroliinii saglamak icin (1.0 tk tanimlanan faaliyet icin 1.134,69 2.000 2.000
ve swichler kullanilacak 1takimyeterlidir
21 Elektrik kablolan makine iizerindeki elektriksel 1.0 tk elektriksel haberlesme noktalarinin 1.418,36 2.500 2.500
baglantilarin saglanmasi igin miktarina goére netlik kazanacaktir.
kullanilacak
Toplam 99.500




MO030 - DONEMSEL VE TOPLAM TAHMINi MALIYET FORMU(TL)

Degerlendirme Kapsamina Alinan Toplam Adam-Ay : 42,65 adam-ay
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2011 2012 TOPLAM
TOPLAM MALIYET
Maliyet Kalemi Il. Dénem I. Dénem Il. Dénem (TL) iCiNDEKI
ORANI
Personel 17.929,91 70.000 30.000 117.929,91 %29,48
Seyahat 0 0 0 0 %0
Alet/Techizat/Yazihm/Yayin 0 7.500 0 7.500 %1,88
Yurtici Ar-Ge Hizmet Alimi 0 0 0 0 %0
Danigmanhk Hizmet Alimi 0 51.435 30.000 81.435 %20,36
Malzeme 100.000 80.000 13.135 193.135 %48,28
Toplam Maliyet 117.929,91 208.935 73.135 399.999,91 %100
Birikimli Maliyet 117.929,91 326.864,91 399.999,91 399.999,91 %100




MO030 - DONEMSEL VE TOPLAM TAHMINi MALIYET FORMU (USD)
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1USD =1,763 TL 2011 2012 TOPLAM
TOPLAM MALIYET
Maliyet Kalemi Il. Dénem I. Dénem Il. Dénem (USD) iCINDEKIi
ORANI
Personel 10.172,42 39.714,06 17.020,31 66.906,79 %29,48
Seyahat 0 0 0 0 %0
Alet/Techizat/Yazilim/Yayin 0 4.255,08 0 4.255,08 %1,88
Yurtici Ar-Ge Hizmet Alimi 0 0 0 0 %0
Danismanhk Hizmet Alimi 0 29.181,32 17.020,31 46.201,63 %20,36
Malzeme 56.734,37 45.387,5 7.452,06 109.573,92 %48,28
Toplam Maliyet 66.906,79 118.537,96 41.492,68 226.937,43 %100
Birikimli Maliyet 66.906,79 185.444,75 226.937,43 226.937,43 %100




EKLER

EK-1
Ek Adi : EK-1 GMM BUILDING LAY-OUT

Ek Agiklamasi : PROJE TANITIMI VE UZUN VADELi TEKNOLOJIK HEDEFLER BOLUMUNDE BELIRTILEN KABLO URETiM HATTININ
SEMATIK GOSTERiMi. HATTI OLUSTURAN UNITELERIN AGIKLAMLARI

EK-2
Ek Adi : EK-3 PROJE KAPSAMINDA OLUSTURULACAK OLAN SARICI

Ek Agiklamasi : PROJE SONUNDA ELDE EDILECEK SARICI VE BERABERINDE KULLANILACAK OLAN TEST DUZENEGINi GOSTEREN
GiziM DOSYASI. DOSYADA AYRICA GELiSTIRILECEK OLAN MAKINENIN CALISMA SEKLINE DE YER VERILMIiSTIR.

EK-3
Ek Adi : EK-2 KABLO YAKALAMA SiSTEMi

Ek Agiklamasi : MAKARA GEGi$ ANINDA KABLONUN HASAR GORMEDEN DiGER MAKARAYA BASARILI BiR SEKILDE AKTARILMASINI
SAGLAYACAK OLAN RULOLU SiSTEMIN VE YURT DI$I MUADILLERINDE KULLANILAN GENGELLI SiSTEMIN SEMATIK OLARAK
GOSTERIMmi

EK-4
Ek Adi : Proje Ekibi Ozgecmisleri

Bilgi : Yukanda belirtilen proje onerisi eklerinin igeriklerine PRODIS uygulamasindan erigebilirsiniz.
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