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ONSOZ

Tez ¢aliymalarim siwrasinda mensup oldugum Celik Tekne Tersane’si
Yonetimi’ne sagladiklar imkan ve yardimlar igin tesekkiirii bir borg bilirim.

Bu bitirme tezi, ISO 9001 Kalite Giivence Standarti’nin Yeni Gemi Insaati’na
adaptasyonu mahiyetindedir. Bunu anlasilir kilabilmek igin kalite kavraminm tarih
icindeki gelisimi ve Kalite Yonetimi, Kalite Sistemi, Siireg Analizi gibi kavramlara
aciklik getirilmigtir.

Bu tezin ¢ok sayida tretim metodu ve ara iriinle bogusmak zorunda kalan
diger uretim dallarina da yol gosterebilecegini umuyorum.

Ayrica, bu tezin hazirlanmasinda emegi gegen hocalarim Dog¢.Dr. Osman
Azmi Ozsoysal ve Dog. Dr. Oguz Salim Ségiit’e, kalite konusuna villarini vermis
degerli meslektasimiz Merdan Serefli’ye, tim dostlarnima ve destegini esirgemeyen
arkadasim Bahadir Ugurlu ve biricik aileme sonsuz tesekkiirler.

i1



ICINDEKILER

ONSOZ

SEKIL LISTESI

TABLO LISTESI

OZET

SUMMARY

BOLUM .I GIRIS VE AMAC
BOLUM I KALITE KAVRAMI

2.1 Kalite Nedir?

2.1 1 Genel

2.1.2 Kalitenin Boyutlari

2.2 Kalite Kavramimn Tarih Igindeki Gelisimi
2.2.1 Endiistri Devrimi Oncesi
2.2.2 Taylor

2.2.3 Shewhart

2.2.4 Deming

2.2.5 Juran

2.2.6 Crosby

2.2.7 Feigenbaum

2.2.8 Imai-KAIZEN

2.2.9 Ishikawa

. BOLUM Il KALITE YONETIMI
3.1 Kalite Kontrol Nedir?

3.2 Kalite GiivenceNedir?
3.3 Kalite Sistemi Nedir?

BOLUM IV ULUSLARARASI STANDARTLAR

4.1 Askeri
4.2 Ticari

4.3 AQAP ve ISO Standartlarimin Karsilastiriimas:

ii1

SAYFA NO

ii

vi

vii

viii

ix

bt
= IEN VRV S

17
20
21
24
25

29
29
31
33
36
36

37
39



BOLUM V ULUSLARARASI KURULUSLAR

5.1 Belgelendirme Kuruluslan
5.2 Kalite Kuruluglan

5.2.1 ASQC

5.2.2 JUSE

5.2.3EO0Q

5.2.4 Kalder

BOLUM VI BIR KALITE GUVENCE SISTEMI MODELI: ISO 9000

6.1 ISO 9000 Standartlar1 Nedir?

6.1.1 TS-ISO 9000 Kalite Standardlar1 Serisini Olusturan Standardlar

6.2 2000 Yilinda Planlanan ISO 9000 Revizyonlar

6.3 Neden ISO 9000?

6.3.1 ISO 9000 Kalite Sistem Standartlannin Sirkete Sagladigi Faydalar

6.3.2 ISO 9000 Kalite Sistem Standartlarinin Miisteriye Sagladig:
Faydalar

BOLUM VII GEMI INSAATINDA MODEL OLARAK ISO 9001
UYGULAMASI

7.1 Genel

7.2 ISO 9001 Kalite Giivence Modelinin Istekleri
7.3 ISO 9001 Standardlarinin Uygulama Esaslan
7.3.1 Yoénetimin Sorumlulugu

7.3.2 Kalite Sistemi

7.3.3 Dokiiman Yayim ve Kontrolu

7.3.4 Yonetimin Gézden Gegirmesi

7.3.5 Yeni Gemi Ingaat1 Yapan Bir Tersanenin Prosesleri
7.3.5.1 Teklif

7.3.5.2 Kontratin Imzalanmas:

7.3.5.3 Planlama

7.3.5.4 Tasannm

7.3.5.5 Satinalma ve Stok Kontrol

7.3.5.6 Uretim Prosesleri

7.3.5.6.1 Tekne iiretim isleri

7.3.5.6.2 Donatim Isleri

7.3.5.7 Kalite kontrol

7.3.5.8 Denize Inis

7.3.5.9 Test ve Tecriibeler

7.3.5.10 Teslim

7.3.5.11 Teslim Sonrasi Garanti

7.3.6 Istatistiksel Teknikler

7.4 Capraz Referans Listesi

v

40

40
42
42
42
43

45

45
45
47
61
61
62

63

63
63
65
65
69
70
70
71
71
73
74
74
75
76
76
77
77
78
78
79
79
80
81



BOLUM VIII GEMI INSAATI SEKTORUNDE ISO 9000
UYGULAMALARI

8.1 Tirkiye Gemi Ingaat: Sektoriinde Kalite Caligmalar: Uzerine Bir
Inceleme

8.1.1 Sedef Tersanesi

8.1.2 Marmara Transport

8.1.3 Turk Loydu

8.14PXM

8.1.5 Torgem Tersanesi

8.1.6 Gemak Tersanesi

8.2 Yurt Diginda Gemi Ingaati Sektoriinde ISO 9000 Caligmalar: Uzerine
Bir Inceleme

8.2.1 Germanischer Loyd ile Gortignre

.8.2.2 Peters Tersanesi ile Goriigme

8.2.3 Kroger Tersanesi ile Goriisme

8.3 Degerlendirme

SONUCLAR
KAYNAKLAR
EKLER

OZGECMIS

83

83

83
84
84
85
86
96
99

99
102
105
113
115
117
120

135



SEKIL LISTESI

SAYFA NO
Sekil 2.1  Kontrol altinda proses 11
Sekil 2.2 Iki proses 6rnegi 12
Sekil 2.3 Juran’in kalite sistem modeli 19
Sekil 2.4  Feigenbaum’un kalite sistem modeli 23
Sekil2.5 KAIZEN gelisme gevrimi 27
Sekil 3.1  Kalite Giivence sistemi 32
Sekil 3.2 Kalite tizerinde etkisi olan temel faaliyetler 35
Sekil 6.1  ISO 9000 tasanim spesifikasyonlarina uygun proses modeli ~ 55
Sekil 7.1  Prosesler aras: iligkiler 72
Sekil 8.1 PKM Tersanesi yerlesim semasi 87
Sekil 8.2  PKM Tersanesi organizasyon semast 88
Sekil 8.3  Torgem Tersanesi yerlesim semast 90
Sekil 84  Torgem Tersanesi i§ emri formu 6rnegi 91
Sekil 8.5  Torgem Tersanesi i§ emri kapama formu 6rnegi 92
Sekil 8.6  Torgem Tersanesi imalat kontrol kademeleri 93
Sekil 8.7  Torgem Tersanesi toplanti tutanad: érnegi 95
Sekil 8.8  Torgem Tersanesi organizasyon semasi 96
Sekil 8.9  Gemak Tersanesi yerlesim semasi 98
Sekil 8.10 Gemak Tersanesi organizasyon gemast 98
Sekil 8.11 Kiroger Tersanesi organizasyon semasi 108

vi



Tablo 2.1
Tablo 4.1
Tablo 6.1
Tablo 6.2

Tablo 6.3

Tablo 7.1
Tablo 7.2

TABLO LISTESI

SAYFA NO

Kalitenin tarihsel gelisimi 6
AQAP ve ISO 9000 standard serisinin kargilagtiriimas: 39
Kalite sistemi elemanlarinin karsilikl: referans listesi 46
ISO/TC 176 normlarinin uzun vadeli revizyon gergevesinde 50
kulanimi

Mevcut ISO 9001 normu kalite elemanlarinin proses 56
modelinin Sekil 6.1°e gore diizenlenmesi

ISO 9001 Standardimn Istekleri 64
ISO 9001 Standard maddeleri ve Tez Baghklar1 Capraz 83

Referans:

vii



OZET

Calismada kalite kavraminin sanayi iginde basit bir kelimeden matematiksel
ifade edilen ve olgiilebilen bir kavram haline gelisi anlatilmgtir. “Benim malim
miisterinin istek ve ihtiyaglarimi karsilayacak kalitede olacak™ felsefesiyle tiretim
yapma seklinin, kalite giivence sisteminden gegtiSini ve miisteri memnuniyetinin ve
kalitenin zor da olsa dl¢iilebilen kavramlar oldugunu gorilmistir.

Uluslararas: gegerliligi olan ve iiretim tipine gore segilen ISO 9001, ISO 9002
ve ISO 9003 Kalite Giivence Sistemi Modeli Standartlari’mn dogru uygulanmasiyla
alinan belge, firma basansi i¢in ne ifade ettifi ve hangi kapilan agtif1 sorularina
cevap aranmigtir.

Kalite yonetiminin seri iiretim yapan isletmelerde biiyik ivilestirmeler
saglayacag: ortadadir ve bu isletmelere belge alinmas: yoniinde miigteri baskist da
vardir. Gemi Insaa Sektorii’ne bakildiginda, bir otomotiv veya beyaz egya sektoriine
goére teknolojinin gerilifi dikkat geker. Ayrica bu sektoriin uluslararas: rekabet
giiciinii olusturan tek o6zelligin ucuz isgilik Ucretleriyle caligtimasidir.  Ayrica,
geminin klasianabilmesi igin zaten zorunlu olarak uyulmasi gereken standartlar
vardi. Fakat, sektoriin ¢ok inigli ¢ikigh olmasi ve bu ise ¢ok para yatirmasina ragmen
kargiligini alamamig iki biiyiik tersanenin pek de olumlu 6rnekler olmamas: soru
isaretlerini cogaltmaktadir. Boyle bir sisteme yatinm yapmaya gercekten deger
midir?

Yeni Gemi Insaa yapan bir tersanenin kalite giivence sistemine neden ihtiyag
duyabilecegi sorusunu, literatiir aragtirmalan, teknik gezi sirasinda gorigiilen iki
tersane ve Germanischer Lloyd vyetkililerinin fikir ve tecriibeleri alinarak
cevaplandinimaya c¢ahigiimigtir. Ayrica, Tuzla boélgesinde bu konu lizerine g¢aligan
bazi tersanelerin goriislerine de yer verilmisgtir.

Literatiir aragtirmalani sirasinda gozden gegirilen proses analizi ve siireg
iyilestirmesi kavramlani, is akiglarimin standardizasyonu ve dokiimantasyonu
konusuna yeni ufuklar agtifina inamimaktadir. Ozellikle 2000 yih igin hazirlanan
yeni ISO 9000 standartlarinin proses oryantasyoniu oldugunu goriiliince, Yeni Gemi
Insaat’indaki tiim prosesleri inceleyerek bir model olusturulmasi uygun gérillmiigtir.
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A QUALITY ASSURANCE MODEL BASED
ON ISO 9001 IN NEW BUILDING SHIPYARDS

SUMMARY

The thesis describes the basic tasks required to assure products and services
that meet the quality objectives of management and furthermore the ISO 9001
implementation based on the ‘process orientation’ approach in a new shipbuilding
shipyard. The fundamental functional and organisational components of a new
shipbuilding shipyard are explained, analysed and described as processes. By
necessity, the emphasis 1s on tasks.

The word ‘quality’ was defined by ISO 8402 as “The totality of features and
characteristics of a product or service that bear on its ability to satisfy the stated or
expected needs’. Another well accepted definition addesses the quality as the
customer satisfaction. The development in the understanding of the quality concept
may be shown in Table 1:

Table 1 The history of the quality concept

1924 | W. Shewhart Probability Chart

1931 | W. Shewhart Statistical Quality Control
1950 | E. Deming Implementation of Statistic
1950 | Dr. Armand Feigenbaum | Total Quality Control Concept
1954 | Juran Total Quality Control Consept
1957 | Dr. Armand Feigenbaum | Total Quality Control

1960 | Taguchi Statistical Test Design

1960 | Crosby Zero Mistake Consept

1961 | Ishikawa Quality Control Journal

1962 | Ishikawa Quality Rings (Japan)

1970 | Taguchi Quality Lost Function Concept
1976 | Toyota Just in Time Production

1980 | Taguchi Parametre Design

1986 | Imai Kaizen-Continuous Improvement

It is usefull to give the definition for the terms of quality assurance and the quality
system before explaining the ISO 9001 standard and its requirments:

Quality assurance: All Those planned and systematic actions necessary to provide
adequate confidence that a product or service will satisfy the given requirements for
quality.



Quality system: The organisational structure, responsibilities, procedures, processes
and resources for implementing the quality management.

The quality of a product or service, as a judget by the end user, is the final
criterion for measuring success. This simple lesson is absolutely critical to the long-
therm viability of the company. It is extremly easy for a company to inadvertently
slip into the trap of judging quality by asking if everyone has met his or her
responsibilities. This practice misses the point of the quality of a product is worth
the cost, relative to he competitor’s product.

In the pre-industrial age the craftsmen sold directly to the end user who they
usually knew personally. With this arrangement there was no need for any kind of a
formal organization, for quality or any other reason. This began to change with the
industrial revoluion.

In the early 1900’s mass production methods were pioneered by Henry Ford
and the management systems adjusted accordingly. “Scientific management”
emerged as the dominant management style. Among other things, scientific
management involves the division of labour and organization along the lines of the
tasks managed.

The next step in this revolution was to create a separate department for
inspection known as the quality engineering deparment. The job title of many of
these new professionals was quality control engineer. -

After that, present ISO in 1987 the Quality Assurance System Standards ‘ISO
9000°. The standards determines the proper quality system requirements for the
supplier to prove the ability needed to provide the products or services to meet the
stated specifications and also facilitates the evaluation by the independent expert
third parties. The objective is to prevent the errors before they occur and to produce
the product or the service satisfying the needs of the customer at the optimum cost.

The ISO 9001:1994 quality assurance system model has 20 structural
components :

Management responsibility

Quality system

Contract review

Design control

Document and data control

Purchasing

Control of customer supplied product

Product identification and traceability

Process control

10. Inspection and testing

11. Control of inspection, measuring and test equipment
12. Inspection and test status

13. Control of non-conforming product

14. Corrective and preventive action

15. Handling, storage, packaging, preservation and delivery
16. Control of quality records

17. Internal quality audits

18. Training

19. Servicing

20. Statistical techniques

VXA NA BN~



A lot of people think that quality is the responsibility of specialists in the
quality department. In fact, this is decidedly not the case. The specialists in the
quality department have only a seconda.ry responsibility for most of the important
tasks that impact quality.

The top management is responmble for establishing the company policy on
quality. This policy forms the basis of the requirements.

Every company has to describe: What’s quality for us? This question may
seem simple or obvious, but often controversy and debate over the process of quality
improvement can be resolved by adressing this query first. A successful quality
improvement effort needs more than commitment.

First, quality needs to be defined-what goal is the company working toward?
Once specific quality objectives have been defined. Then, techniques for problem
identification and problem solving are needed.

The basic element of product quality described by Garvin can be used as a
starting point in analysing and discussing a company’s quality goals.

There’s no shortage of options and strategies avaible to companies that want
to improve the quality of their products or services. Neverthless, the successfull
implementation of quality efforts can be hindered by a number of bariers relating to
the employee, the job and the organization.

Individual bariers include employee motivation, skills, and knowledge.
Management has a fundemental responsibility to ensure that’s employees are
motivated to do a quality job. Theories of motivation can provide some guidance.
An important caveat concerns individual differences. Although basic needs are
similar for all employees, the higher-level needs are more comlicated. Therefore,
sensitivity to the specific needs of individual employees is important to immediate
supervision. As well as the awareness of other factors which effect motivation.

No matter how highly motivated employees are, their ability to consistently
demontrates good performance is depended on having both proper tools and
knowledge. Assestment of training needs and availability of training on qualiy-
related topics, such as problem solving methods, provide a necessary first step to
quality improvement.

The nature of the job itself affects quality outcomes. Job enrichment and
work teams focus attention on the characteristics of specific jobs and how jobs mesh
together througout an organization. Gains in both quality and productivity have
resulted from adaption of work structures that support greater employee involvement.
Jobs can be improved by giving employees responsibility for an piece of the product.

Changes that allow individuals or teams greater variety, challenge, and
control in their jobs have many benefits, but such changes are often uncomfortable to
both management and employees. Thus, the process is rarely quick or without
difficulties and cost. The excessive cost of “business as usual”, however, cannot be
ignored.

To successfully overcome bariers in the indivudial and job levels requires
fundemental changes in the traditional company culture. The viability of traditional
approachs in the current, highly competetive business enviroment is waning. The
appeal of alternative approachs to management and the burgeoning interests in the
massages of quality experts such as Deming and Juran testify to the growing
awareness of the need for broad-based changes in company culture.



The first step to establish a quality system for a company is to-begin using the
IS0 9000 standards. The working drafts of ISO 9001: 2000 and ISO 9004: 2000 are
at an early stage of development, and are being issued to provide all interested with
much needed early information on the future standards, as regards structure and
scope. The introductory sections to the drafis have yet to be developed.

The specified role for the future ISO 9001 standard is “To provide confidence
as a result of demonstration, in product conformance to established requirements.”
While that for future ISO 9004 standard is “To achieve benefits for all stakeholders
groups through sustained customer satisfaction.” It’s intended that the standards will
be generic in nature, allowing their use in such diverse sectors as hardware, software,
processed materials and service. The standards are aimed to be a consistent pair.
The apparent changes are the common structure of the two drafts and the use of the
following main clause titles: '

Management responsibility

Resource management

Process management

Measurement and analysis improvement

This takes account of reality that many organisations have already redesigned
their quality management system to be process-oriented. The process oriented
quality system implementation focuses on the real processes that a company executes
in a logical manner. The processes are the entities that have been planned
beforehand and have inputs and outputs in order to fulfil the quality objectives in the
final product or service.

Each company has a different structure and work flow in comparison with the
other companies even though they could oparate in the same business sector.
Therefore, firstly, the company must know its existing structure and then the
definition and the formation of the processes could be initiated. It is possible to
model the quality system with its inputs, outputs and supporting tools as a process

(Fig.1).

Fig. 1 Process Model

MANAGEMENT

CUSTOMER
CUSTOMER

INPUT @ PROCESS Q\ OUTPUT

MEASURE- IMPROVEMENT

The inputs to the quality system are; the specifications, requests, expectation
and the requirements of the customers. The outputs are; the product and meeting the



expectations. The supporting tools are regarded as the management, measurement
and improvement.
The answer to the question of how, who and where in relation to the activities
executed in shipbuilding may exhibit changes from one shipyard to another, but the
actual work carried out is similar. Classical new shipbuilding processes include:

0O NG A LN

Quotation

Contract agreement
Planning

Design

Purchasing and control
Production

Quality control
Launching

. Test and sea trials

10. Delivery
11. Guarantee

named as ‘Quality System Processes’.

The process mentioned above meet some of the requirements set by ISO
9001 Quality Assurance System. The rest of the standard requirements can be

The cross-reference list of the ISO 9001

standard requirements and the classical shipyard processes are presented in Table 2.

Table 2 The cross-reference list of ISO 9001 stsndard requirements and the
classical shipyard processes

ISO 9001 Standard requirements Classical Shipvard Processes
NO | Requirements Processes
43 Contract review Offer and contract
44 Design control Design
4.6.2 | Evaluation of subcontractors Planning
4.6.3 | Purchasing data Planning, design, production
4.6.4 | Verification of purchased product Purchasing and stock control
4.7 Control of customer-supplied product Planning and stock control
4.9 Process control Production
4.10 | Inspection and testing Testing and sea trials (FAT, HAT, SAT)
4.11 | Control of inspection, measuring and test equipment Testing and sea trials
4.13 | Control of non-conforming product Quality control
4.15 | Handling, storage, packaging, preservation and service | Stock control and quality control
4.19 | Servicing Guarantees
4.1 Management responsibility Quality System Processes
4.2 Quality system
45 Document and data control
4.8 Product identification and tractability
4.12 | Inspection and test status
4.14 | Corrective and preventive action
4.16 | Control of quality records
4.17 | Internal quality andits
4.18 | Training
4.20 | Statistical technigues

This model has been explained by analysing some shipyards around Tuzla
coast, which are trying to implement a quality assurance system. Furthermore

xiii




conversation notes of Germanischer Lloyd and 2 abroad shipyards, which have ISO
9001 certification were used. It was interesting to see that a lot of shipyards were
using the ISO 9001 Quality Assurance System as a support tool on the way of
development.
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BOLUM I

GIRIS

Tark Sanayi’sinin ISO 9000 standartlariyla karsilasmasi, uluslararas:
platformda rekabete girdiginde gergeklesmistir. Bir bagka deyisle “rekabetgi
yonetim” ve kalite sistemleriyle tanigmasi qu da eskilere dayanmamaktadir. Biiyiik
sanayicilerin, yurt diginda rekaber giicinii yitirmemek i¢in almak zorunda kaldiklan
ISO 9000 sertifikalar ve kurduklan kalite sistemi, onlari da kendi yan sanayilerinden
aym belgeyi istemeye yoneltmistic. Bugiinlerde, kiigiik ve orta 6igekli isletmeler
ayakta kalabilmek igin iirin ve iiretimlerini “giivence” altina almaktadirlar.

Y111a.rd£r ‘Kalite Kontrol’ olarak sanayiye yerlesmis olan son iiriin ve ara uriin
muayeneleri kavramlar, bazen “Kalite Gilivence” diisiincesinin yanlis anlasiimasina
sebep -oluyormaktadir veya ISO 9000 belgesi almanin Toplam Kalite Yonetimi igin
yeter sart oldugu diisiinmektedir.

Gerek kavramlara agiklik getirmek, gerekse omemi giderek artan kalite
olgusunun Yeni Gemi Insaat’nda nasil algilandiimi gostermek, bu tezin temel
amagclan arasindadir. Glivenligin ¢ok 6nemli oldugu ve bu sebepten siki iiretim
standartlarin uyulmas: gereken sanayii kollarindan birisi de Yeni Gemi Ingaatr’dir.
Geminizi sigortalayabilmeniz i¢in klasli olmasi gerekir. Klas kuruluslarinin ise
oldukga siki olan diretim kurallan vardir. Bu durumda, ek bir mali yiik getiren
‘Kalite Sistemi’nin gerekliligi tartigilabilecek bir konuma gelebilir.

Karmagik veya ¢ok sayida iiretim yontemi ve ana iriinle ¢alisan tersaneleri,
standart maddelerin uygulanmasin: ‘cok zor’, hatta ‘imkansiz’ gorebilirler. Bu
zorlugu ¢dzmek icin yeni bir yontem gelistirilmistir. Proses Oryantasyonlu Kalite
Sistemi. ISO’in 2000 yili igin hazirladigi yeni norm ailesi de bu temel iizerine

oturacaktir.



Giinliik i akig: icindeki tiim proseslerin tariflenmesi, kullamlan kaynaklarin
belirlenmesi ve yetkililerin tayin edilmesi mantifiyla yaklasgimin, tersanelerin
yasayan bir kalite sistemine kavusmasim kolaylastiracagi ortadadir. Bu galismada
Proses Oryantasyonu temeline oturtulmug ve Yeni Gemi Insaat1 yapan tersaneler igin
bir kalite sistemi modeli olugturullmaya galistimistir.

Model olusturmak icin 6nce kalite sistemi ile gelen ek istekler incelenmistir.
Daha sonra yeni gemi ingaat: ile ufragan bir tersanenin prosesleri tariflenmis ve
standard maddelerine proses i¢indeki yerlerine gore atifta bulunulmustur. Model
olusturma ¢alismalar1  swrasinda prosesleri iyi tamiyan meslekdaslarin
deneyimlerinden ve yurt dig1 ve yurt igindeki tersanelerin fikir ve tecriibelerinden

yararlamlmgtir.



BOLUM II

KALITE KAVRAMI

2.1 KALITE NEDIR?

Kalite genellikle insamin aklinda iyi, dayamkli, saglam, pahali gibi
cagingimlar yapan bir kelimedir. Birgok imsan o kigik kelimenin biinyesinde
kocaman bir diinya barindirdigini bilmez. Bu boélimde, kalite kavraminin tarih
i¢inde nasil yeni boyutlar kazandigl ve sanayi gelisiminin her adiminda nastl bir rol

oynadig1 bu boliimde anlatiimaya ¢alisilmagtir.
2.1.1. GENEL

Kalite kelimesini birgok bilim adam: ve standardlar farkli sekillerde
tamimlamigtir, fakat tiim tamimlarin ortak noktasi, hedefin migteri memnuniyeti

oldugudur. Asagida farkli kaynaklardan alinmus kalite tanimlar: verilmigtir :

* Kaliteli mal, misterilerin ihtiyaglarina ve beklentilerine cevap veren ekonomik
(makul fiyati1) maldir. Bu tarif, hizmetleri de kapsar.

Toplam Kélite Kontrol
MESS Egitim Vakfi 1994
A Bahri ERSOZ

*  Kalite
Miisteri isteklerinin tatmini
Operasyon performansinin iyilestiriimesi

Maliyetlerin dasiiriimesi



amaciyla kullanilan stratejik bir aragtir.

TSE Kalite Sistem Dokiimantasyonu Egitim Notlan
*  Kalite, alicinin bir iiriinden beklentilerinin derecesini tammlar. Ayrica tim
tasarim calismalarini ve driiniin yararhh oémriinii de kapsayan bir igerik kazanarak,
giivenilirlik ile beraber kullanilmaya baslanmugtir.

TSE Kalite Sistem Dokiimantasyonu Egitim Notlar:

* Kalite, bir iiriin veya hizmetin, belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar karsilama

kabiliyetine dayanan 6zelliklerinin toplamudir.
TS 9005 (ISO 8402)
* Kalite, kullanima uygunluktur.
Dr.JM.JURAN
* Kalite, sartlara uygunluktur.
P.B. CROSBY
* Kalite, istenen sartlara
Ik defada
Zamaninda
Her defasinda uymaktir.
TSE Kalite Giivencesi Yo6netimi Egitim Kitab:

* Kalite, bir yasam tarzidir.

TSE Kalite Giivencesi Yonetimi Egitim Kitabs



* Kalite, caliganlarin yapilan igten duyduklar gururdur.
E.Deming
2.1.2 KALITENIN BOYUTLARI

Kalitenin tammi bakis agisina gore degisir:
Tasarime: agisindan “‘daha iyi yapabilme kabiliyeti’dir.
Imalatg1 agisinda “standard ve spesifikasyonlara uygunluk’dur.
Miisteri agisindan ise ‘performans, kullanima uygunluk veya ihtiyaclarnin karsilanma
derecesi’dir.

Kalite tek boyutlu bir kavram degildir. Garvin’e goére kalitenin boyutlan
sunlardir [1]:

Performans: Mamiilin kendisinden beklenen islevieri yerine getirebilme kaabiliyeti
Ozellikler: Uriiniin asil islevi disinda kalan ikincil ¢alisma karakteristikleri
Giivenilirlik: Belli bir siire i¢cinde bozulmama olasilig1

Uygunluk: Mamiiliin 6nceden belirlenmis olan tasarim standardlarina uymast
Dayanikhhk: Fiziksel olarak bozulana kadar olan kullanim stiresi.

Servis olanaklari: Hizh ve giivenilir bir gekilde tamir edilmesi

Estetik: Miisterinin goriiniim, tat, v.s. gibi algilariin 6l¢iisii

Algilanan kalite: Mamiil kalitesinin getirdigi imaj
2.2 KALITE KAVRAMININ TARIH ICINDEKIi GELISIMI

Kalite kavraminin ve sanayi igindeki yerinin tarih igindeki gelisimi asagidaki

tabloda kisaca verilmistir [2]:



Tablo 2.1 Kalitenin Tarihsel Geligimi
TARIH KONU HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1960'lar  |Sistem muhendisligi Is uygulamaiarinin tanimlanmasi ve is analizi
. standardizasyonia verimiilifin arttiriimasi ve  |G6rev élcimi
tesvik edici prim sistemli performansiann Verimlilik ve Qretkenlik 8icumu
hassas dlcumii ig/gérev tanimi

Gorev performans primi

Plessey, is tariflerini sebeke hattinda

tanimladi. Bu sebeke hattindaki ekiplerden kendi is tasiaklanni ve kontro!

proseddrierini dizeniemeleri istendi.
TARIH KONU HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1970'ier Kultarel degisim Esnek caligmanin tanimlanmasiyla Is/g6rev tasanmi
insanlardaki potansiyelin farkina variimasi. Ekip caltsmasi
Gorev zenginlestiriimesi ve
motivasyon

Yoneticilik egitimi
insanlararas! duyarlilik editimi

ICI, tum yonetim kademelerini kapsayan, liderlik yaklagimini ve insanlara davranig sorgulamayi, ekip igi ve ekipler

aras! calismayi ve gelisim planianmasin| cesaretiendirmeyi amaglayan énemii bir cali

smay finanse etti.

TARIH KONU HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1970'lerin  |Organizasyonun Degisen is ortamianna kars! esnek bir tepkinin |Matris yonetim sistemleri
sonu yeniden yapilandiriimasi Merkezilegtirme-devolution

yapiiandiriimasi

Stratejik planiama ve gézden
gegirme

Shell International, Glke isietmelerine

sorumluluk vererek ortak merkezierin rollerini yeniden diizeniedi

TARIH KONU HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1970'lerin  |Psikometreierin Dogru insanlarin segilmesi, geligtiriimesi ve Psikometrik éicum

sonu ve tanimlanmasi terfi ettirilmesi Davranis 6icima

daha ilerisi Segme toplantiian

Segcme merkezieri
Tayin merkezleri

Cable&Wireless, yonetiminin tim kademelerinde yénetici gc tetkiklerini gercekiestirdi.

TARIH KONU HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1980C'ler Performans yonetimi  [Olgalebilir bir performans icin insaniann motive |Hedefler dogrultusunda
edilmesi ve édillendiriimesi ybnetim
Personel defjeriendiriimesi
Kariyer yonetimi

Odillendirme sistemleri

Lloyds’ Bank, gérev sorurniulugunu tanimiadi ve degeriendirme konusunda egitim verdi.

TARIH

KONU

HEDEF

DEGISEN ELEMANLAR

1980’ler

isin globallestiriimesi

Isin dunya 6lcedine tasinmasi

IT sistemieri
Telekomunikasyon
Planlama konferansiar
Stratejik is birimleri
Portidy ydnetimi
Ulusiararas! yénetici
Gorev ve dederier

Hiran Walker- Dogu Avrupa'da bir elma suyu fabrikasi kurdu




TARIH  |KONU HEDEF - - DEGISEN ELEMANLAR
1980°ler [Miisteri odakiihd: Isi bityiitmek icin miligteri/pazar JiT
oryantasyonu TQM

Pazar yonetimli planiama
Servis performans
standardiari

Misteriyi gdzeten
kampanyalar

Grant Thornton, miigteri yonetim yetenekleri iizerinde tiim ortak ve ydnetim kademeleri icin egitim
jprogramiarn_haziriadi.

TARIH KONU- HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1980’lerin |Y6netim yetkileri Gelecekteki is cevresinde yiiksek Yetki tanimlamasi
ortalan performans gdsterecek insaniarin En iyi-digerieri

secilmesi ve gelistiriimesi kargilastirmalan

Gelistirme/ftayin merkezleri
Ferdi gelisim planiamasi
Bir ‘kog’ olarak yonetici

Manchester havaalan 6rnegi bize, yerel otorite kontroliinde olan bir havaalaninin uluslararasi bir
havaalan: olabilmesi igin, organizasyonun ihtiyag duydugu tiim idari yetkilerin nasil paylagtinidigini

[gosteriyor. i}
TARIH |FOKUS HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1980’lerin ‘|YassI lietisim hatlarini kisaltmak ve karar verme |Kontrol araliklannin
sonu organizasyoniar hiz ve kalitesini arttirmak arttinimasi

Hedef/istisna yénetimi
Sorumluluk ve yetkilerin
terki

Organizasyonun yeniden
yapilandiriimasi

idari masraflanin azaltimasi
Ingiliz Seker Ars. Lab., yénetim kademelerini azaltip, her kademenin ihtiyac duydugu teknik ve idari
yetkileri tanimladilar.

TARIH FOKUS HEDEF DEGISEN ELEMANLAR
1990'larin [Proses gelistime Rekabette avantajlar sagiayan kritik Kritik basari faktorii analizi
bas! miihendisligi yonetim adimlarinda yogunlasiimasi. Proses iyilestirimesinde

aktivite kuvvetieri

Ekip ici/ekipler arasi
calisma

Siirekli gelisme diisiincesi

2.2.1. ENDUSTRI DEVRiMI ONCESI

Ondokuzuncu ylizyihn sonlarina kadar biitiin diinyada hatta sanayilesmekte
olan Avrupa’da ve Amerika Birlesik Devletleri’nde, bizim eskiden zanaat dedigimiz
tipte daha ¢ok zanaatkar ve ustalarin hakim oldugu bir yonetim sistemi vardi.
Ustalar yanlarinda kalfa ve giraklar veya vasifsiz isgilere neyi nasil yapacaklarim
sOyler, onlarin galiymalarim, islerin yapihisim ve mamullerin kalitesini kontrol
ederlerdi. Tum sorumluluk onlarin Gizerindeydi. Fakat, zamanla tiiketim artip gok



mal gerekince liretim ve yonetim usullerini yeni ihtiyaglara gore degistirmek ve
gelistirmek gerekti. Sanayinin iginden gelen kimseler ile miihendis ve bilim
adamlarinin yaptiklar: galigmalar sonucunda, bugiin batili sanayilesmis tilkelerde ve
memleketimizde biyiik ve orta 6lgekli kuruluglarda kullanilan klasik yénetim sistemi
ortaya ¢ikt1.

¢ Sanayi devrimi oncesi tiikketim azdi1 (19. YY sonlarina kadar)

e Uretim kigiik atolyelerde ustalar, kalfalar ve iraklar tarafindan yapiliyordu.

e Tum sorumluluk ustalar iizerindeydi. (Uretim planlamasi, malzeme planlamas:
kalite kontrol v.s.)

e Sanayi devrimi sirasinda insanlar sabah 7 aksam 9 ¢ok acimasiz kosullarda
caligtinldilar. 20.YY bagslarinda ABD’de endiistrideki ¢alisma kosullar: bu kadar

geri olmamasina ragmen galigma hayat1 diizensiz ve kontrolsuzdu.
2.2.2 TAYLOR

1950 ve 1960°h yillar, kiitle iiretimi ve tiiketimi yillari olarak amlir. Bu
donemde, Uretim ve yonetim yontemlerini yeni ihtiyaglara gore degistirme ve
gelistirme ihtiyaci, klasik yonetim sistemini ortaya cikard:. Bu sistem,
olusturulmasindaki buyiik katkilarindan dolay: mithendis Frederic Winslow
Taylor’un adina izafen TAYLOR SISTEMI olarak adlandiriimistir [3].

Taylor Sistemi’nin esasim ihtisaslagma  olusturur: Kuruluglar
organizasyonlarim ihtisaslagmaya gére kurarlar. Ayrica, calisan insanlar da miimkiin
oldugu kadar ihtisaslagmaya yénlendirilir.

Taylor, 1911°de yazdifn ve biyikk bir bolimini insanlan etkileyen
faktorlerin tam olarak incelenmesine ayirdig: kitabi “Yonetimin Bilimsel Ilkeleri’nde,
iyi yonetimin gergek bir bilim oldugunu ve temeli agik¢a tammlanmis kanunlara,
kurallara ve ilkelere dayandigim iddia eder. Ona gore, bilimsel yontemin basarih
olabilmesi i¢in, yoneticilerin yalnizca yapilan isi analiz etmeleri yeterli degildir.

Taylor, 19.YY bilimsel yontemi olan ‘Problemleri pargalarina ayirarak ¢6zme
teknifi’nden etkilenmistir. Biitiin iglemlerin herhangi bir beceri gerektirmeyecek

sekilde basit ve kugiik fonksiyonel pargalara bolinmesi ve standardize edilmesi



durumunda, kisa siireli egitimden gegirilmis yan vasifh bireyin, yiksek dizeyde
beceri gerektiren isi bile miikkemmel bir sekilde yapabilecegini diisiiniir.

Taylor’un getirdigi birkag 6neriyi de su sekilde siralayabiliriz [4]:

Insanlar takim halinde ¢aligtiklari zaman genelde takim bireylerinin
verimliligi takimdaki en dusiik verimliligi olan bireyin de altina diser. Bu nedenle
hig¢ bir zaman insanlaria grup halinde muhatap olmayiniz aym anda sadece bir kisi ile
cahisiniz.

Basan i¢in 6diillendirme, basarnisiziiklar igin cezandirma olmali.

Kurulusta ¢alisan insanlanin st diizeydeki kiigiik bir boliimii (vaklasik %10)
diiginerek isleri planlamali ve kurallar koymal: ve diger ¢alisanlarin neyi, ne zaman
ve ne kadar zamanda yapacagini soylemeli ve kontro! etmelidir.

Taylor’un hakliligi 2.Diinya Savag: sirasinda daha iyi anlasildi. Modemn
savaslarda biiyiik miktariarda hassas optik cihaza gereksinim duyulmaktayd: ve
ABD’nin 1941 de optik zanaatgilart hemen hemen yok gibiydi. Buna giivenen Hitler,
Japonlar Pearl Harbour’a saldirdiklar1 zaman ABD’ne savag ilan etti. Fakat ABD,
Taylor’uﬁ ‘Bilimsel Isletme Yontemi’ni uygulayarak birkac ayda egittigi yar vasifl
iscilerin drettigi optik cihazlarla, Almanlar’in kendi zanaatgilariyla ulasamayacagi
kadar ileri diizeye uklagti.

‘Taylor Sistemi’, ilk 5-10 yil iginde sanayide verimin 10-15 kat artmasim
saglamakla birlikte, beraberinde baz: sorunlar da getirmigtir [5]:

- Caligan birey ile ilgili olan sorunlar, sistemin toplamda getirdigi olumlu
verim arti§1 sebebiyle daima gérmezlikten gelindi. Ama zamanla bu
sorunlar, verimi negatif etkilemeye bagladi.

- Calisanlarin %90°1, yapmakta olduklar igi iyilestirmek i¢in diigiinerek bir
katkida bulunmaya firsat bulamazlar.

- Sadece beyin takimi diigiiniir.

- Iy giiciiniin diigiiniip hata yapmas: engellenmeye calisilir.

- Cahlsanlann fikirlerinden faydalamimamasi, onlar1t monotonluga ve
mutsuziuga iter.

Sistem, bireyi kendi iginde uzmanlagmaya, iletisimsiz yagsantiya yoneltmistir.

lletisimsiz bir diinyada bilginin iretilmesi, aktaniimasi ve paylasimi so6z konusu

degildir.
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Monotonlugu ortadan kaldirmak igin organizasyonlar sistem igi
degisikliklerle i§ ortamimm renklendirmeye galigtilarsa da istenen etki saglanamadi.
Cinkii yapilan manipulasyonlar bireyin beceri, bilgi ve yaraticilifini etkin hale
getirecek kadar kapsamli degildi ve sistemin 6ziinde, caliganlarin bu tarz egilimlerine
yer yoktu.

Yapilan bu degisiklikleri,

- Isin zenginlestirilmesi (Job Enrichment)

- Isin genisletilmesi (Job Enlargement)

- Birlikte kararlagtirma (Co—determination)

- Karin paylasgimi (Profit—Sharing)
seklinde verebiliriz.

Norbert Wiener, ‘Taylor Sistemi’ icin, “Insamin, insanca kullanilmasini
igletmeciler uygulamaya koyamadilar” derken, Juran “Taylor’un elde ettigi sonug
hiinerli ig¢ilige indirilen ¢ok agir bir darbedir.” yorumunda bulunur [5].

Sonug olarak, Taylorist yapidaki organizasyonlar, hantal ve dikey bir
hiyerarsik yapiya sahiptir. Giniimiizde ayakta kalabilmek igin gereken, muisteri
ihtiyaclarim: aminda algilayacak ve buna gore degisip uyum saglayabilecek esnek bir
yaptya sahip degillerdir. Hem iretim hem de yonetim giiciiniin, temelde insan
kaynaklarina dayandifim yok sayarak, c¢alisan bireyin bilgi, beceri ve
yaraticilifindan yararlanmamas: sebebiyle yapisinda bir iyilestirmeye gidemezler.
Giniimiizde organizasyonlarin sahip olduklan teknoloji ve bilgi sistemleri, rekabette
ustinlik saflama araci olmaktan gikmustir. Ciinkii zaman iginde her organizasyon
bunlara sahip olabilmektedir. Onemli olan, bu sistemlerin etkin halde
kullanilabilmesi ve siirekli iyilesmesini saglayacak egitimli bireylerin olmasidir.

Aynica sorumluluk bolinmesi, ¢alisam igini geligtirme sorumlulugundan
uzaklagtirmis ve organizasyonlarda ¢ikan iiriiniin kalitesinin gozlenmesi ve
degerlendirilmesi i¢in, ayn bir ‘Kalite Kontrol Birimi’nin kurulmasina sebep

olmustur.
2.2.3. SHEWHART

1920-30 yiliann arasinda Bell laboratuvarlarinda calismis bir istatikeidir,
1924’de  ‘Istatiksel Kalite Kontrol Sistemi’ni, ‘Ig~Zaman Etidleri'ni. “is
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Degerlendirme Sistemi’ni ve ‘Uretim Tegvik ve Liyakat Sistemleri’ni geligtirmigtir.
“Fabrikasyon iiriinlerin Kalitesinin ekonomik kontrolii” isimli bir kitab
bulunmaktadir.

Shewhart’a gore imalatin her agamasinda degisimler olabilir. Numune alarak
ve olasilik analizi gibi basit istatiksel teknikler kullanilarak bu degisikliklerin ne
olduklar: ve neden ortaya ¢iktiklan aniagilabilir [6].

UST KONTROL LIMITI

u”””“u

ALT KONTROL LIMITI

PROSES DEGISKENI DEGERLER

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14
PROSESTEN ALINAN NUMUNELER

Sekil 2.1 Kontrol altinda bir proses

Shewhart’in teknikleri, bir prosese ne zaman miidahele etmek veya etmemek
gerektigini tammlamak yoluyla, proseslerin kontrol altinda tutulabilecegini gostermis
ve prosesin her agamasinda olusabileéek tesadifi saliimlarin  limitlerini
tamimlamugtir. Bu limitlerin agilmasi durumunda sisteme miidahale etmek gereklidir.

Shewhart aynica, tiretim performansinin zaman iginde izlenmesini miimkiin
kilan ‘Kontrol Kartlari’'m1 ve 1920°li yillarda, ilk olarak modern proses kontrol
kavramlar ve yontemlerini gelistirmistir [6].

1931 y111ndé “Imal Edilen Uriin Kalitesinin Ekonomik Kontrolu” adl eseri ile
ginimiizde bile gegerliligini koruyan ¢ok etkin yoOntemler ortaya koymustur.
Gelistirdigi teknik, istatistik bilimine dayali ve prosesin kontrol altinda tutulmasina
yonelikti. Kontrol altinda tutmak, proses degiskenlerini belli smirlar icinde tutmak

demektir. Uriiniin belli kalite 6zelliklerine sahip olmasi, yani aranan &zelligin
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belirlenen sinirlar icinde kalmas: gerekiyordu. Béylece, iiriin spesifikasyon
limitlerinden, proses spesifikasyon limitlerine gegilmis oldu. Bu yeni durum igin
temel sorun, prosesi bu spesifikasyon limitleri iginde tutmak, ‘kontrol etmek’ sekline
doniigti.

Shewhart’in en 6nemli buluslarindan biri de prosesteki deZiskenligi bilimsel
olarak, prosesin ‘dogal degiskenligi’ bir de ‘kontrol edilen degiskenlii’ (vani
operatoriin kumandasi sonucu meydana gelen deZigkenlik) olarak tanimlamasidir.
Bu iki degiskenligin 6zelliklerini aragtirmigtir.

Shewhart’n  adim tasiyan ‘Kontrol Cizelgeleri’, istatistiksel proses
kontroliniin (IPK) temel araglandrr. Cok sayida gozlem ve istatistiksel analize
dayanan sonuglara gére Shewhart, bir prosesin ‘Dogal Degiskenligi’ hesaplamis ve
bu degiskenligin +3 standard sapma sinirlarina ‘Kontrol Limitleri” adin1 vermisti.

Eger proses dogru bigimde kontrol edilirse, tiim degerlerin %99.7’sinin alt ve
ust kontrol limitleri arasinda kalmas: miimkiin olacaktir. Buna karsilik, sistemden
ya da operatérden kaynaklanan herhangi bir hata, degerlerin belirgin sekilde bu

limitlerin digina ¢ikmas: ile sonuglanir.

(a) ®)

Sekil 2.2 Iki proses ornegi

Sekil 2.2°de kontrol digmma ¢ikan proses Omnekleri goriivoruz. (a)’da
operatoriin yanlig bir uygulama sonucu prosesi hedef degerden (N) uzaklastirdigin:
ve bunu farkederek tekrar ayarladigim gorityoruz. (b)’de ise perivodik bir salimim

sozkonusu olup, bunun sistemdeki kararsizliktan kavnaklandig: anlasiimistir [6].
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2.2.4 DEMING -

1921’de Wyoming Universitesi’nin fizik bolimiini bitirdi ve Colorado
Universitesi’nin matematik ve fizik boliimlerinden 1924°de mezun oldu. Doktorasint
Yale Universitesi’nde yapti. Bu sirada, kalite kontrol yontemlerinin besigi olarak
bilinen Hawthorn’daki ‘Western Electric’ fabrikalarinda calismaya basladi ve o
yillarda onu ¢ok etkileyen dostu Walter Shewhart ile tamsti. 1938°e kadar
yayinladig: 38 bilimsel makalenin hepsi fizik ve maddenin fiziksel yapisi ile ilgiliydi.

1938°’de ornekleme yontemlerini gelistirmek icin Amerikan Federal Niifus
Istatistikleri Biirosu’na davet edildi. Burada gahsirken Shewhart’in yontemlerini
uygulama firsat1 buldu. 1946°da niifus biirosundan ayrilarak istatiksel teknikler
tizerine damgmanlik yapan bir biiro agti. 2. Diinya Savag: sirasinda yontemlerini bir
¢ok mithendis ve teknisyene Ogretti ama savagtan sonra bu uygulamalar Amerikan
sanayicisi tarafindan pek ragbet gormedi. Ancak yontemleri savastan yenik ve harap
bir halde ¢ikan Japonya’da mucizeler yaratti.

Deming 2. Dinya Savagi’nda ¢ok onemli bir sey o6grenmigsti. Kalite en
tepeden baslar. Eger en list yoneticiler kaliteye ulagsmak igin gereken yontemleri
benimsemezlerse sistem yasamaz. Bu nedenle, Japonya’da iist yonetimin ikna
edilmesine oncelik verdi [4].

Deming’in Japonya’ya gotiirdiigii ve Amerika’da benimsenmeyen ilkeler 14
maddeden olugsmaktadir [4].

1. URUN VE HIZMET GELISTIRMEK YONUNDE AMAC TUTARLILIGI
YARATIN.

Kisa degil uzun vadeli diiginin. Ug aylik bilangolart karhi gostermeyi

amaglamaym. Rekabet edebilmek ve sirketin yasamini siirdiirmek igin yeni is

sahalar1 yaratmasini amaglayin.
2. YENI I$ FELSEFESINI BENIMSEYIN

Japonlarin agtif1 yeni bir ekonomik ¢agdayiz.  Yénetim bigiminizi

degistirirseniz daha diisiik maliyetle daha yiksek kaliteye ulagsmak mumkiindiir.
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Yeni yonetim bigimi, farklihfin varlifina ragmen siirekli gelismeyi dgrenebilmek

demektir.
3. MUAYENE YONTEMI BAGIMLILIGINA SON VERIN

Bu, hastaf tedavi etmek yerine belirtilerini ortadan kaldirmaya ¢alismak
demektir. Gergekte, kaliteyi baslangigta wiriinle birlikte tasarlayip iiriiniin bir 6zelligi
olarak yerlestirin. Boylece muayene ihtiyacimi ortadan kaldirin.  Asil hastahk iiriin
ve uretim siirecindeki farkhiliktir. Farklilik azalinca muayene ihtiyaci kendiliginden
ortadan kalkacaktir. Muayene ile miisteriye kaliteli iiriin vermek mumkiindir, ancak

bu ¢ok pahah bir yéntemdir.
4. YANLIZCA FIYATA GORE SATINALMA ALISKANLIGINA SON VERIN.

Bunun yerine toplam maliyeti diigiiriin. Yani israf ve yeniden isleme ile
kaybedilen zaman ve malzemeyi azaltin. Her par¢a ve malzeme i¢gin tek firma ile
kargihikli giivene dayali uzun' vadeli iligki kurun (ama her zaman yedekte birini

bulundurun).

5. KALITEYI VE VERIMLILIGI ARTTIRMAK VE MALIYETLERI
DUSURMEK ICIN, URETIM VE HIZMET SISTEMINiZi SUREKLI VE
SONSUZA DEK GELISTIRIN.

Kalitede ¢alismalarin durmas: bir siire sonra kalite diisiisiine sebep olur.

Buna “Testere Etkisi’ denir. Istenmeyen bu etkiden kurtulmak icin ‘Siirekli Gelisme’

yontemi uygulanir.
6. FIRMA ICI ISE YONELIK EGITIMI GELISTIRIN [7].

Calisirken 6grenme olanad: motivasyonu arttirir.
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7. LIDERLIGI TESVIK EDIN .

Lider, ¢alisanlarin birbirlerinden farkli oldufunu anlayan, onlann islerini
daha az gayretle yapmalarina yardimci olan kisilerdir. Calisanlarin kusurlarim

bularak onlar: cezalandirmaya galisan yonetici lider degildir.

8. KORKUYU KOVUN

Ancak korku ortadan kalktiktan sonra herkes firma igin etkin olarak
¢aligabilir. Her organizasyonda gesitli korkular vardir. Bagka boliimlerden veya iist
yoneticiden ¢ekinilmesi sebebiyle firma igin son derece 6énemli sorunlar dile
getirilemeyebilir. Boylece gelistirmeyi gergeklestirecek dogru verilerin toplanmas:

imkansizlagir.
9. BOLUMLER ARASI DUVARLARI YIKIN [7].

Takim ¢aligmasi, hatalarin yapilmadan ortaya ¢ikmasina ve rahat bilgi akisina
olanak saglar. Bolumler aras: soguklugu ve korkuyu ortadan kaldinr.

10. CALISANLARA KOTALAR VE YONETIMDE SAYISAL HEDEFLER
BELIRLEMEKTEN VAZGECIN [7].

Yerine liderlik ve takim galismasina 6nem verin.

11. CALISANLAR ICIN SLOGAN, TESVIK VE HEDEFLERDEN VAZGECIN
[7]

Disiik kalite ve verimsizlik %94 sistemden kaynakiandig: i¢in bu tiir

tegvikler sadece kisa omiirlii ve sagliksiz gelismelere sebep olur.

12. I$CI MUHENDIS VE YONETICILERIN ISLERINDEN GURUR
DUYMALARINI ONLEYEN ENGELLERI KALDIRIN, PERFORMANS
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DEGERLENDIRME SiSTEMINI KALDIRIN, SAYILAR YERINE KALITEYE
ONEM VERIN,

Performans degerlendirme sistemi, korku, rekabet ve i¢ politika yaratarak,

ekip ¢aligmasini ve uzun vadeli planlama ve gelismeyi onler.

13. ISTIKRARLI VE DUZENLI EGITIM VE KENDINI GELISTIRME
PROGRAMLARI UYGULAYIN. YONETIMDE DEGISIKLIK YAPABILMEK
ICIN EGITIM GEREKLIDIR [7].

14. FIRMADAKI HERKESI CEVRIMI TAMAMLAMASI iCIN EGITIN [7].

Degisim firmadaki hekesin isidir. Bunun i¢in tim personeli yeni felsefeye

gecis icin goreviendirin.

Deming felsefesi, sistemin temeline insa edilmistir. Caliyma ortamu bir
sistemdir. = Japonya, Tiirkiye, yOnetimsel birer sistemdir.  Liderler, iginde
yasadigimiz bu toplumsal sistemleri algilayamaz ve iyi yonetemezlerse, ¢alistigimiz
kurumlar, yerlestigimiz toplumlar, yasamsal giigliige itilir. )

Kasim 1991 Ekonomi Kongresi’nde Kremlin de asagidaki sozlerle fikrini
aciklamgtir [8]:

“Uluslarin yoksullugu yapay ve gereksizdir. Dogal kaynaklari olmayan
Japonya ekonomik yiikselisini iyi yonetimine borgludur. Ulkenin tiimiine,
bileskelerin katkida bulundugu bir sistem olarak bakmasini ve sorunlara biitlinsel
¢bziim aramasimi, Japon iist yoneticileri 1950°lerde ogrendiler. Miinferit iyilestirme
cabalan, sistem biitiiniiniin verimsizligine yol acar. Organizasyonun bagimsiz kar
merkezleri ile yonetilmesi yerine tiimiiniin optimize edilmesi gerekir.”

Deming’e gore iyilestirme potansiyelinin %94°li, sorunlarin kaynagi olan
siireclerde bulunmaktadir. Cogu organizasyonlar, bilgi ve yetenek havuzunu dikey
islevsel gruplar halinde orgitler. Burada amag, etkin, gigli ve 6zgiiveni yiiksek
takimlar olusturmaktir. Ancak siireclerin akigi, dikey organizasyon yapisi ile gatigir
ve siirecin verim ve etkinligini olumsuz etkiler.

Deming’in zincir reaksiyonu:
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‘Insan gelistikge-teknoloji geligir-iiretimin kalitesi artar-
maliyetler diiger-verimlilik artar-pazar pay: artar
piyasada varligimiz: stirdiiriirsiiniiz-daha ¢ok is yaparsimz.’
seklindedir. '
Deming’in, kalite sistemi kurma ¢aligmalarinin basansizlifa ugramasina sebep

gosterdigi 7 OLUMCUL HASTALIK’ soyledir [9]:

1. Amaglarda sebat yetersizligi.

2. Kisa vadeli kararlara 6nem verme.

3. Performans degerlendirmede hiiner faktorii veya yillik gozden gegirme.
4. Yonetim degiskenligi.

5. Goriinen rakamlari kullanarak yonetim.

6. Asir tedavi maliyetleri. '

7. Asir1 taahhiit maliyetleri.

2.2.5 JURAN

1924°de Minnesota Universitesi’'nden mezun olduktan sonra Bell Telefon
Sirketi’nin Hawthorne tesislerinde muayene bolimiinde c¢aligmaya baglamigtir.
2.Dinya savagimnin baslamasina kadar burada calisan Juran, Shewhart’in ¢ahigmalarin
yakindan izleyerek, istatistiksel yaklasimlarin telefon ekipmanlann Gretimine
uygulanmasi gabalarina sahsen katiimigtir.

Juran 1954 yilinda Japonya’y: ziyaret etmis ve Deming gibi, iriinlerini diinya
pazarlarina ihra¢ edebilmelerini saglamak iizere endiistrilerin tekrar yapilanmasi
gorevini istlenen Japon liderlerine yardimci olmus ve o zamana kadar
organizyonlarin finans yénetiminde kullaniimakta olan ii¢ esas yonetim prosesini ele
alarak (Finansal Planlama, Finansal Kontrol, Finansal Gelistirme) bunlani kalite
yonetimine uygulamistir. Temelde, Deming’in Ogretilerine ¢ok benzemekle birlikte,
Juran’in Ogretisi kaliteyi mali konularla direkt ilgili, onlara paralel bir yonetim
disiplini haline getirmek iizerinde odaklamir. Juran’a gore kalite kontrol, mali
kontrole; kalite planlamasi mali planlamaya; kalitenin iyilestirilmesi de maliyetin
azalmasina paraleldir. Onu Deming’den aywran en 6nemli fark, kalite geligtirme

konusunda net hedefler koyma gerekliligidir [9].
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Juran’a gore:
Kalite Planlama,

Miigteri gereksinimleri, misterinin arzuladifi Griin ve servis oOzelliklerini
belirleme ve belirlenen nitelikteki bu iiriin ve servisleri verip, daha sonra miisteriden
gelen geri beslemelerin, iiretim bolimiine transferini sajlama siirecidir.

Kalite Kontrol,

Uriiniin musteri tarafindan belirlenmis orjinal gereksinimlere gergekten uyup
uymadiginin denetimi ve degerlendirilmesi siirecidir. Saptanan sorunlar diizeltilir.
Kalite Gelistirme,

Surdiirilen mekanizmann, kalitenin sirekli bir temele dayali olarak
gergeklestirilmesini saglayacak bir hale getirilmesi siirecidir. Bu siireg, kaynaklarin
tahsisi, kalite projeleriyle mesgul olacak elemanlan atamak, onlan egitmek ve
kaliteyi stirekli kilacak ve kazanilan giiveni siirdiirecek kalict bir yapiy: verlestirmek
gibi galigmalan icerir. Kaliteyi uygulamada Juran’in savundugu yaklasim, gelisme
i¢in programlanmig ve hedefleri belirlenmis ekip projeleri olusturulmas: geklindedir.
Dikkatlerin kaliteyi gelistirme tizerinde yogunlastiriimas: igin birgok ¢alisma yapmus
ve proje ekiplerinin yarar sagladiklarim gostermistir.

“Juran on Quality by Design” adli kitabinda tasarimdan Gretime kadar her
basamakta kalite kavramim islemistir. Iyi bir kalite ydnetimi i¢in nasil kalite planlar

yapilmasi gerektigini anlatmugtir [10]:

- Kalite hedeflerinin tayini.

- Miisteri tayini.

- Miisterinin ihtiyaclarmin tespiti.

- Olgiim gekillerine karar verilmesi.
- Uriin hassasiyetinin arttiriimasu.

- Uretim hassasiyetinin arttirilmasi.

- Uretim kontroliin gelistirimesi.

Juran’in Spiral Kalite Sistem Modeli Sekil 2.3’de gosterilmektedir [11]:
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Sekil 2.3 Juran’in kalite sistem modeli

1. Pazar etiidd, Grlin iglevlerinin arastiriimasi
2. Gelistirilen kalitede iriin igin tasarim gereklerinin saptanmas:
3. Uriin tasanim ve geligtirme
4. Uretim siireg spesifikasyonlarinin belirlenmesi
5. Uretim i¢in teknoloji ve hazirliklarin gelistirilmesi
6. Malzeme satin alma, pargalarin ambalajlanmasi, teknolojik araglar ve aygitlar
(Alici- satict)
7. Uretim aygit ve araglarin kullammi
8. Uriin iiretimi
9. Uretim siirecinin kontrol
10. Bitmis tiriin kontrolu
11. Uriin i§ gérme yeteneginin tesbiti
12. Satig, I. Reklam ve satig
II. isletmeye almada ayar ve diizeltme
13. Uriin bakim

14. Pazar; triiniin islevsel etmenlerinin aragtiriimasi
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Unli “Kalite Kontrol El Kitab’'nin yazan olan Jurann 30°dan fazla
madalya, onur iiyeligi, siikran belgesi gibi 12 nin {izerinde iilkeden alinms odiilleri
bulunmaktadir.

2.2.6. CROSBY

Crosby, dikkatleri iizerine ¢ektifi ¢ok satan kitabi “Quality is Free”de,
kalitenin bir zorlayict durum oldugu fikrini gelistirerek ‘ilk defada dogru yapma’nin
kontrol ve hata diizeltme maliyetlerine kiyasla daha ucuza gelecegini, boylece
kalitenin maliyeti azaltacagim ileri sirer [12]. Crosby, kabul edilebilir bir kalite
seviyesi tammmlayan geleneksel kalite kontrol yaklagiminin, belirli miktarda hatanin
normu olusturacag beklentisi yarattifim, bunun da koti mallann sevkiyatim
cesaretlendirdigi dustincesindedir. Kalite malivetinin dikkatlice takip edilmesi, kalite
ve verimlilikte iyilestirmenin hangi noktalarda yapilacagini gosterecektir.

Crosby, 154 adiml kalite maliyeti metoduyla, yoneticiler I ¢in belirgin bir yol
gizer. Deming ve Juran kadar teknik agidan kapsamli bir strateji olusturmasa da
uygulamacilann takip etmesi igin kesin bir faaliyet sirasi verir. Kaliteye yaklagimi

dort “Kalite Yonetimi Sarti’na dayanmaktadir [7]:

1. Kalite ihtiyaglaria uyumluluktur.

2. Kalite 6nlemeyle ortaya gikar.

3. Performans standards sifir hatadur.

4. Kalitenin 6l¢iisii uyumsuzlugun fiyatidir.

Crosby, birgok uygulamacinin kalite hakkinda konustuu, fakat kaliteyi
iyilestirmenin karmagikligimi geregi kadar degerlendirmedigi diiiincesini tagir [13].
Kiigiik bir boliimiiniin basarili olmasina ragmen, Amerikal1 yoneticiler problemi tam
olarak kavradiklarinda, kalitede bir devrimin yaganacagindan emindir. Crosby, kalite
uzmanlarini elestirmekle birlikte, yaklagimu ¢ok simmirhdir ve gelistirme cabalari

icerisindedir.

Crosby’nin kurallarimi su sekilde verebiliriz [1]:
- Kalitenin referans: mugteri beklentisidir. Kalite beklentiye uygunluktur.

Basl: basina bir ‘miikemmellik’ veya ‘iyilik” degildir.
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- - Kalitenin sistemi ‘6nleme’dir. "Dizeltme’ degildir.
- Performans standard: “sifir hata’dir. ‘Kabul edilebilir hata diizeyi’ degildir.
- Kalitenin 6l¢iimii ‘uygunsuzlugun maliyeti’ hesabina dayamr. Endeksler

kalite 6l¢iisii olamaz.
2.2.7. FEIGENBAUM

Feigenbaum, iiretkenlifi, pazara girmeyi ve rekabette avantaj saglamayi
gerceklestirmek igin toplam kalite yonetiminin gerekli oldugunu ileri sirdagi kalite
yaklagiminda, dort faaliyetin 6neminden bahseder [14]:

1. Standardlarin yerlestirilmesi

2. Uyumluluk degerinin bigilmesi
3. Gerektiginde hareket etme
4. lyilestirme i¢in planlama

Feigenbaum ayrica, ‘Kalitenin 9 M’sini siralar [7]:

1. Pazar (Markets)

2. Para (Money)

3. Yonetim (Management)

4. Insan (Men)

5. Motivasyon (Motivation)

6. Malzeme (Materials)

7. Makina ve donatim (Machines and Mechanization)
8. Modern Bilgi metodlan (Modemn information methods)

9. Uretim parametrelerini olusturma (Mounting Product Requirements)

Miugsteriyi 6zel bir konuma yerlestirir. Kalite kontrolii, miisterinin kalite
ihtiyaglarinin belirlenmesiyle baglar ve istegi kargilanmmg bir miisterinin elindeki
triinle son bulur. Bu sona ulagmak icin, insanlari, makineleri ve bilgiyi birlestiren
koordineli bir ¢abaya ihtiya¢ vardir. Toplam kalite, tiim sistemin kendini kaliteye
adamasina baghdir ve kalitenin iyilestiriimesi ancak organizasyon, her faaliyetinde
kaliteyi hedeflediyse mimkiindiir.
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Feigenbaum, on toplam kalite prensibini sunar [7]:
1. Yonetimin gergek katihimi
2. Calisanlann fikirlerinin ciddiyetle degerlendirilmesi
3. Uzun doénem stirekliligi
4. Hem ofis hem de fabrikanin katilim
5. Agik ve basit program organizasyonu
6. Dikkatli baslangi¢ hazirlhig
7. Amaglar dogrultusunda oturumlar
8. Yeni ve uygun fikirler
9. Hat faaliyet liderligi
10. Tum sirkette kalite kontrol

Feigenbaum, gittikge artan sayida kidemli yoneticinin, rekabet edilebilir
kalite liderliginin gerekli oldufu diigiincesi tasidifina inanmakia birlikte, uzun
donem taahhiitlerine yol gosterecek know-how’lara ihtiyag duyduklarini séyler.
Bagarih yoneticiler, maliyet ve kalitenin birbiriyle c¢akigan degil tamamlayici
hedefler oldugunu vurgulayanlardir. Feigenbaum, “Giiniimiizde kalitede
mitkkemmellii yakalamada ana yolun, desteklenebilir, maliyet etkili ve kazangh is
bityiimesi oldugunu” da ifade eder [13].

Deming, Juran ve Feigenbaum’un kalite iyilestirme stratejilerindeki bazi
ortak noktalan su sekilde siralayabiliriz [7]:

- Kalite iyilestirme, hig bitmeyen bir siirectir

- Ust yonetim taahhiidi, bilgisi ve aktif katilimi gereklidir.

- Yonetim, bir girket felsefesinin olugturulmasindan, sirket hedeflerinden,

ol¢iilebilir amaglardan ve bir degigim stratejisinden sorumludur.

- Kurumdaki tiim galisanlar aktif katiltmect olmalidir.

- Kalite gabasininin desteklenmesi ve iletisim icin, ortak bir dil ve prosediirler

dizisi gereklidir.

- En kritik problemleri tammlayacak, sebepleri ve ¢oziimleri ortaya koyacak
bir siireg gerceklestirilmelidir.

- Sirket kiilturiinde, davramslaninda ve sorumluluklarinda degisiklikier

gerekebilir.



23

Bir degisim stratejisi uygulamasi, organizasyonun &zel durumlarinin ve
ihtiyaglarinin dogru bir sekilde degerlendirilmesini gerektirir. Uzmanlar gerekli bilgi
ve rehberligi saglar fakat ¢aligma segeneklerinin ve olasi ¢dziimlerin bulunmasi igin

firma gahganlarinmn istegi de gereklidir [15]. Kidemli yoneticilerin anlayisi ve

_ samimi taahhiidii eksikse, mikemmel bir plan gergeklesemez. Bu sebeple, siirecin

basinda yonetimin katilimi gereklidir.

Dr. Feigenbaum’un tiggen kalite sistem modeli Sekil 2.4°de gosterilmektedir
[11].

Sekil 2.4 Feigenbaum’un kalite sistem modeli

1. Kalite kontrol yontemlerinin segilmesi

2. Saticilardan alinan Griinlerin degeriendirilmesi

3. Malzeme ve ara¢ kabul planiarinin diizenlenmesi
4. Olgme aygitlarimin kontrolu

5. Kalite gider optimizasyonu

6. Kalite giivence sistemi planlama

7. Prototip testi, tirtin glivenilirlik diizeyinin testi

8. Kontrol yontemlerinin etkinlikierinin arastirilmasi
9. Kalite gider ¢oziimleme

10. Kalite kontrol teknolojisi diizenleme
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11. Geri besleme ve kalite kontrol

12. Kalite tizerinde bilgi aligverigi sisteminin kurulmasi
13. Yeni projelerin kontrolu

14. Girdi kontrol sistemi

15. Uretim siireg kontrol

16. Uretim siireg ¢dziimleme

17. Biitiinlegik kontrol

2.2.8. MASAAKI IMAI - KAIZEN [16]

Masaaki Imai, 200°den fazla Japon olmayan ve Japonlarla ortaklik kuran
sirkete organizasyonlarini yeniden ele alma ve Japon yonetim yaklagimini tanitma
konusunda yardimci olmugstur. Merkezi Tokyo’da bulunan ve 1962°de kurdugu
Uluslararas: yonetim damsmaniik ve yonetici yetistirme sirketi olan Cambrige
Coorp.2’nun bagkanhifini yapmaktadir. 1930’da dogan ve 1950’lerde, Tokyo
Universitesi Amerikan Uygarhg bolumiinden mezun olduktan sonra, 5 yil siireyle
A B.D.’de Washington D.C.’deki Japon Verimlilik Merkezi’nde ¢alisan Imai’nin
gorevi, Amerikan verimlilifinin sirim 6grenmek icin gelen Japon is adamlarina
biiylik Amerikan girket ve fabrikalarim gezdirmekti.

Bugiin ise Imai, ‘sigrama’ olarak adlandinlabilecek yenilik ve buluslar kadar,
adim adim ve siirekli olarak gelistirme ve iyilestirmenin de esit derecede dnemli
oldugu seklindeki Jaiaon is felsefesini 6gretmekte, bu konuda kitaplar yazmaktadir.

Seminerlerini Kaizen Enstitiisii patenti altinda sunmakta olan Imai’nin ‘Hayir
demekten kagmamin 16 yolu’ isimli bir kitabi bulunmaktadir. Masaaki Imai,
Japonya’nin ekonomik mucizesinin altinda yatan basit gergegin ve iiretim
proseslerini degisen miisteri ve pazar gereksinimlerine gére hizla adapte edebilen
esnek iiretim teknolojisinin sahibi olmasinin gergek nedeninin ‘KAIZEN* oldugunu
idda etmektedir.

KAIZEN, iyilestirme demektir. Dahasi is, ev, 6zel ve sosyal yasamdaki
surekli iyilestirme faaliyetleridir.  Bir i yerinde uygulandiginda, KAIZEN
yoneticiler ve is¢iler dahil olmak iizere herkesi igeren siirekli iyilestirmelerdir.

KAIZEN stratejisi, igletme standardlannin kigiik kademeli iyilestirmelerle

gelistirilip stirdiiriilmesi anlamindadir.  Yenilik ise teknoloji ve/veya ekipmana
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yonelik bilyilkk parasal yatinmin bir sonucu olarak, radikal ilerlemelerin ortaya
gikmasidir.

Bagarth bir KAIZEN stratejisi, yonetimin gérevinin standardlan iyilestirmek,
is¢inin sorumlulugunun ise, standardlar1 korumak oldugunu belirtir.

KAIZEN herkesin gorevidir. KAIZEN kavrami Batililarin ve Japonlarin
yonetim vaklagimlarinin farkliligini ortaya koyar: Batinin yenilik ve sonug¢ oncelikli
disiince tarzina kargi, Japonun KAIZEN’1 ve onun prosese Oncelik veren diigiince
tarzi. _

KAIZEN, herhangi bir kurulusta sorunlarin varliinin anlagiimasiyla
bagladigr i¢in, herkesin bu sorunlan rahatlikla kabul edebildigi bir sirket kultiiri
olusturarak problemlerin ¢oziilmesini 6ngoriir. KAIZEN stratejisi, yonetime is
diinyasinda kalic1 bir yer edinmek ve kar saglamak istiyorsa miigteri tatminini siirekli
iyilestirmek i¢in ¢aligmas: gerektigini fark etmesini saglar. Kalite, maliyet ve termin
(miktar) alanlanindaki iyilestirmeler esastir. Biitiin faaliyetlerin er ge¢ miisteri
tatminini arttiracagi kabul edilir.

KAIZEN ayrica, prosese oncelik veren diisiince tarzim1 ve iyilestirme icin
kisilerin proses Oncelikli ¢abalarim destekleyen bir yonetim sistemini gelistirmigtir.
Bu sistem, insanlarin ¢aligmasini sonuglara gore degerlendiren ve ddiillendiren batili
yOnetim uygulamalarina tiimiiyle terstir.

Sekil 2.3 siirekli ekonomik biiytime hedefine ulasmak igin bilimsel metod
olarak kullanilan KAIZEN g¢evrimi gosterilmistir. Ekonomik biiylime bir isteki satig
ve kar artislan olarak tamimlamir. Ayrica ¢evrimde Deming’in PDCA dongiisiiniin
nasil kullanildig: ¢evrimin yanindaki tabloda verilmigtir [17].

1.2.9. ISHIKAWA [18]

Mart 1939” da Tokyo Universitesi Uygulamali Kimya Boliimii’nden mezun
oldu ve ardindan komiir sivilagtirma sektoriinde bir firmaya girerek, dizayn, retim,
harekat ve arastirma alanlarinda ¢ahgmaya basladi. Burada, Mayis 1939°dan Mayis
1941’e kadar teknik deniz subayhi@: yapti. Yirmidort aylik gérev siiresinin 10 ayinda
teorik ve pratik egitim gordii. Endiistride ve deniz kuvvetlerinde ¢alistig1 8 yil,
ileride yapacag kalite kontrol ¢aligmalar i¢in ona egsiz bir birikim sagladi. 1947’de

Tokyo Universitesi'ne geri dondii. Yaptigi deneylerdeki verilerin dagimikhig:
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yiiziinden dogru sonuglar elde edemeyince, 1948°de istatistiksel yontemler tizerinde
cahymaya bagladi. 1949°da JUSE’de istatistiksel yontemlerle ilgili dokiimanlan
inceleyebilmek i¢in zorunlu olarak ‘Kalite Kontrol Grubu’nda egitmenlik yapmaya
basladi. Mecrubiyet ile baglayan kalite kontrol ¢aligmalari, zamanla &nce ilgi, sonra
da sevgiye dondii. Bu yontemlerle Japon ekonomik atilimina kesinlikle ¢ok yararh
olacagini inandi ve calgmalanm siirdirdii. 1952°de Japonya Kimya Dernegi’nde
yOnetici olarak gorev aldi. Cesitli endiistriyel alanlarda KK ¢aligmalarina katild1.

Ishikawa, KK ve TKK etkinliklerinin temelde aym olduguna ve aym ilkelerin
cesitli sektorlerde uygulanabilecegine inanmaktadir.

‘Benim firmam c¢ok farkh bir iskolunda bu yiizden ‘Kalite Kontrol’ veya
‘Toplam Kalite Kontrol’ uygulamak c¢ok zor. Bize uygun degil.’ ciimlesine
verdigi tek yanit:

‘Nicin yapilamayacagina iliskin nedenler diisiinmek yerine, neler
yapabileceginizi arastirmay: deneyin.’ olmustur. Ishikawa toplam kalite kontrolii,
‘Toplam kalite kontroliin en basit anlami yapilmas: gerekeni yapmaktir.” ciimlesiyle
tanmimlar.

1969 yilinda ISO’nin Japonya grubuna tiye oldu ve 1977°dan sonra da grubun
bagkanlifini yapti. 1973’den sonra Cin Halk Cumhuriyeti’ni sik sik ziyaret etti ve
Cin Kalite Kontrol Birlifi’ne damgmanhk yapti. Kalite kontrol konusundaki
bityiikliigii, insan boyutuna getirdigi bakis agisidir. Ishikawa, galisan tiim insanlarin
—sirket. icindeki gérevi ne olursa olsun— beyinleri ile cahgabileceklerini kamtlamgtir.
Yaraticihin iinvan veya egitimden bagimsiz olarak tim bireylerde var oldugunu
gostermi§ ve yaraticth@in temellerini 6gretmigtir.  Taylor yaklagimini, giiniimiize
insana uygulanabilecek en agir hakaret olarak tammlamisg, bir insana giinde binlerce
civata siktirmay: ‘gagdas iskence’ olarak isimlendirmistir. Ishikawa savundugu
fikirleri sadece diisinmekle kalmamis, eyleme doniigtirmeyi de bagarmistir. Bunun
en somut Ornegi kalite gemberleri kavramm ortaya atip uygulayarak, milyonlarca
insana sirketine ve topluma katkida bulunma mutlulufunu tatma firsati vermesidir.
Iskawaya’ya gore kalite kontrolun esaslar, asagida verilmistir:

1. Kalite kontrolde ilk adim, tiiketicilerin isteklerini bilmektir.

2. Kalite kontrolde diger bir adim, tiiketicilerin ne satin alacaklarim

hesaplamaktir.
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Prosesin snalizi

Deisimplamn

Planmn uysulantmas

DO(YAP)

~ (KONIROD)
- Defisin dokitmente edilmesi ve om alisilnus caligma yéntermine déniistiirme

- Soru sorulacak faliyetler igin sorurmlu kisilenn tammianmas
- Misteniler kimlerdir ?

" - Urim nedir?
" - Migteri beldentileri nelerdir ?

- Beldentiler karglantvor rm ?
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3. Maliyet bilinmeden kalite tanimlanamaz.

4. Gizli hatalar ve sikayetleri 6nceden tahmin edin.

5. Gerekeni yapmay: her zaman diigiiniin. Onlemle paralel gidemeyen kalite
kontrol, sadece meraktir.

6. Kalite kontroliin ideal hali, denetim gerektirmeyen kontroldiir.



BOLUM IIT

KALITE YONETIMI

3.1. KALITE KONTROL NEDIiR?

Modemn kalite kontrol, ya da simdiki adiyla ‘Istatistiksel Kalite Kontrol’
(IKK), 1930’larda Bell Laboratuvarlarinda Dr.W.A.Shewhart’in bulusu olan kontrol
¢izelgelerinin endiistriyel kullanima girmesiyle basladi. Ingiltere’de KK oldukga
erken geligti. Bu tilke, uygulamas: E.S.Pearson’un istatistiksel galismalarina dayanan
Ingiliz Standardlan 600’iin 1935°te kullamma girmesinden de agik¢a gorildiigii gibi,
modern istatisti§in kaynagi olmustur. Dr. Deming’in KK hakkinda verdigi
seminerlerin ana hatlar sby}edir [6]:

1. Planla-Yap-Denetle-Harekete ge¢ dongiisinii kaliteyi yiikseltmek amaciyla nasil
kullamlir.

2. Istatistiksel veri dagilimin saglikh olup olmadigimi teshis edebilmenin onemi.

3. Kontrol ¢izelgeleri yoluyla proses kontrol ve ¢izelgelerin kullanimi.

KK’un geligiminde daha sonra Dr. Juran’in Japonya’y: ziyaretinin ve bir dizi
seminer vermesinin oldukga etkisi olmustur. KK’da bir devrim sayilabilecek kalite
¢emberlerinin doBusu ve yayginlagmas: ustabaglan igin ¢ikartilan bir dergi araciligt
ile gergeklesmistir. Fikir ahgverisi ve problem ¢ozmek i¢in kurulan bu gruplardaki
temel ilkeler, cember iiyelerinin goniillii katihm, 6grenmeye isteklilik, yardimlasma
ve elestiriye agikliktir.

Japon KK anlayist farklidir ve onu bat: yonetiminden ayiran o6zellikler
asagida verilmigtir [18]:

- Firma ¢apinda KK.

- Kalite kontrol teorik ve pratik egitimi

- KK ¢ember c¢aligmalari

- KK denetimler (dis denetimler ve genel mudiir tarafindan denetim)
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- Istatistiksel yontemlerin kullanimu

- Tim yurda yayilmig KK gelistirme ¢galigmalar:

JIS kalite kontrolu §6yle tanimlanir [18]:

~ “‘Kalite kontrolu, tilketici gereksinimlerini karsilayan kaliteli mal veya
hizmetleri ekonomik olarak iireten bir Gretim yontemleri sistemleridir.” Modern KK,
istatistiksel yontemlerden yararlanir ve genellikle “Istatistiksel Kalite Kontrol” olarak
adlandirihir [18].

Dr. Ishikawa ise KK’yr ‘Kalite kontrol, uygulamak, en ekonomik, en
kullamgli ve tiketiciyi daima tatmin eden kaliteli triin gelistirmek, tasarimini
yapmak, liretmek ve satig sonras: hizmetlerini vermektir.” seklinde tanimlar [18].

Uygulamada, KK ile muayene islemleri sik sik birbirleriyle kanigtinlir. Daha
sik rastlanan bir durum ise muayene islemlerinin, kalite kontrol samimasidir.
Muayene, KK fonksiyonunun ¢ok énemli bir parcasini tegkil etmekle beraber, sadece
bir kismini olugturur. KK fonksiyonunun, dort ana agamadan olustugu soylenebilir
[19]:

Teknik standardlarin olusturulmasi: Ust yonetimin politikalan, tiiketici istekleri
ve teknolojik olanaklar g6zoniine alinarak, mamul kalitesini ilgilendiren maliyet,

giivenilirlik ve performans standardlar: saptanir.

Uygunluk saglanmasi: Uretilen mamuliin kalite 6zelliklerinin énceden saptanan

standardlara uygunlugunun saglanmasi.

Diizeltici kararlarin almmas:1 : Standardlardan tolerans limitleri disina tasan

sapmalar meydana geldiginde gerekli diizeltici kararlarin alinmas:.

Gelistirme c¢alismalarr:  Kalite ile ilgili maliyet, giivenilirlik ve performans

sandardlaninin gelistirilmesi, yeni yontem ve teknolojik olanaklarin aragtimimasi.

Yukanida bahsedilen amaglara ulasmak icin, tretim ile ilgili calisan tiim
personel kalitenin gelismesinde katkida bulunmahidir. Bu o6zellik Toplam Kalite
Kontrolu kavramim yaratmigtir. Toplam Kalite Kontrolu kavramin: ortaya koyan

A.V. Feigenbaum, onu goyle tammlamigtir [20]:
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‘Tiketici isteklerini en ekonomik diizeyde karsilamak amaci ile igletme
organizasyonu igindeki ¢esitli Unitelerin, kalitenin yaratilmasi ve gelistirilmesi
yolundaki ¢abalarin: birlestirip koordine eden etkili sistemdir.’

Kalite kontrol faaliyetlerinin baz kriterleri vardir:

Tiiketicilerin gereksinimlerini yerine getirebilen kalitede iiriinler imal etmek
icin kalite kontrole katilinir.

Tiiketiciye yonelme konusu iizerinde durulmalidir. Imalatcilarm iirinlerini -
tilketiciye satarak, onlara iyilik yaptiklanm dusiindikleri bir ‘Griin digar1’ modeli
yerine Dr. Ishikawa’nin énerdigi ve tiiketici isteklerinin on planda tutuldugu bir
‘piyasa igeri’ modeli benimsenmelidir [18].

Kalite kelimesinin yorumu onemlidir. Genis anlamda kaliteyi olusturan tiim
fonksiyonlar kontrol altinda tutulmalidir.

Kalite ne kadar yiiksek olursa olsun, eger uriin icin yiiksek bir fiyat tesbit
edilirse misteri memnuniyeti saglanamaz. Fiyat ve maliyetler olmadan kalite
kavrami olmaz. Kalite kontrol fiyata, kara ve maliyet kontroluna 6nem vermelidir.
Dr. Joseph M. Juran’in, kaliteyi mali konularla direkt ilgili, onlara paralel bir
yOnetim disiplini getirmek lizerine odaklanan §gretisi, maliyetin 6nemini gosteren bir
ornektir.  Juran’a gore kalite kontrol, mali kontrole; kalite planlamasi mali

planlamaya; kalitenin iyilestirilmesi de maliyetin azalmasina paraleldir.
3.2. KALITE GUVENCESI NEDIR?

Kalite giivencesi kavrami en ¢ok 2. Diinya Savag: sirasinda ve sonrasinda
askeri alanda giindeme gelmistir. Askeri alandaki yiiksek performans talepleri baz:
standardlarin olusturulmasmi zorunlu hale getirmistir. - NATO dyeleri bir araya
gelerek, AQAP (Allied Quality Assurance Publications) adi verilen bir kalite
giivence sistemi olusturmuglardir.

Kalite giivencesinin giinlik hayata sokulmas: ilk olarak Ingiltere’de
gerceklesti. BS 575 standardlar serisi, hem hiikiimet, hem de birgok firma tarafindan
kabul gordii. 1987 yilinda ISO 9000 serileri ad: altinda kalite giivencesi ile ilgili yeni
standardlar olusturuldu.

Kalite kontrol galigmalarinin ilerlemesinden ve kalite kontrol eksiklerinin

fark edilmesinden sonra kalite giivence kavram gelisti. Uretim sonras: yapilan kalite
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kontrol faaliyetleri Giriin kalitesinin saglanmas: agisinda yetersiz ve pahalidir. Bu-
sebepten kalite giivencesi, tasarimdan dagitima kadar iiriin kalitesinin belirlenmesi
acisindan 6nemlidir ve organizasyonun her kademesinde dikkatli bir kalite yonetimi
gerektirir. Kalite giivencesi iiriin kontroliinti degil de iretim prosesinin kontroliini
6n plana alir.

TSE ISO 9005 Kalite Sézliigii’nde kalite giivencesi §oyle tammlanmustir:
Uriin veya hizmetin, kalite igin belirlenen istekleri karsilamak maksadiyla, yeterli
giiveni saglamasi icin gereken planli ve sistematik faaliyetlerin bitiiniidiir.
Belirlenen isteklar, kullamcinin ihtiyaglarini tam olarak karsilamadig: siirece, kalite
giivencesi tamamlanmis sayilmaz. Etkinlik saglanmas: igin, kalite giivencesi
genellikle iretim, tesis ve muayene islemlerinin dogrulugunu kamtlamak ve
tetkikinin yamsira, uygulanmas: diiiiniilen bir tasarim veya sartnamenin yeterliligini
etkileyen faktérlerin de sirekli degerlendirilmesini gerektirir. Bir kurulusta, kalite
giivencesi, yonetim araci olarak hizmet eder. Sozlesmeli durumlarda, kalite

giivencesi, alictya giiven saglamas: yoniinden de yardimeidir [21].

/ \\
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Sekil 3.1 Kalite Giivence Sistemi [1]
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- Kalite giivenligi sistemiyle g¢alisan TOYOTA’da kalite giivenligi, lriniin

miisteri igin tatminkar, giivenilebilir ve ekonomik olmasini saglamaktir [16].
3.3. KALITE SISTEMi NEDIR?

Kalite sistemi tarifi ISO 9004-1 kalite sistemi standardina gore (madde 4.4)
soyledir:

Kalite sistemi, kalite yoOnetiminin uygulanmas: igin gerekli olan
organizasyonel yapi, prosediirler, prosesler ve kaynaklardan meydana gelir.
Kurulusun yonetimi, belirlenen politikay1 uygulayacak ve hedeflere ulagabilecek bir
kalite sistemi geligtirmeli, kurmal ve uygulamalidir [22]. Kalite sisteminin,

Anlagilir, uygulanabilir, stirekli ve etkili olmas;

Uriiniin miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini karsilamas;

Toplum ve gevre ihtiyaglarina cevap verir mahiyette olmas;
gereklidir.  Sorunun, olusumundan sonra belirlenmesinden ziyade, olusmadan
Onlenmesi i¢in giiven saglayacak sekilde galigiimalidir.

Genel anlamda sistem, bir sirkette donatim art1 yonetimdir. Sonuca gétiiren
diger 68e de insandir.

Shewhart’in ‘insan-sistem” ayrimi bu iki temel 68eyi kasteder,
SONUC = INSAN + SISTEM (DONATIM + YONETIM)

Bir firmada hatlan izleme, mugteri gikayetlerini veya uriin girdilerini kontrol
etmek i¢in bazi yontemlerin uygulaniyor olmasi, bir kalite sisteminin var oldugu
anlamina gelmez. Bir kalite sistemi, kalite amaglannin firma icinde her seviyede
anlagildifin1 ve uygulandigini ifade eden bir yapiy: (insanlar, prosediirler, prosesler
ve kaynaklar olarak) ifade eder. Bir firmanin, kendi proseslerini bir bagka firmanin
kalite sistemi yapisina uydurabilmesi kesinlikle mimkiin degildir.  Firmalarin
kendilerine model olarak bagka bir sistem aramalannin yardimi olsa da, bu sistemin
aynen uygulanmas: dogru degildir.

Bir kalite sistemi olusturulurken bazi noktalara dikkat etmek gerekir [6]:
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1. Sistem tiim ¢aliganlar tarafindan bilinmeli ve kolayca anlagiimalidir (sistem
tetkikgilere hitab eden ve personel tarafinda anlagilmayan bir bigimde hazirlamrsa
uygulanamaz).

2. Sistem gergek hayatta ¢alismal ve sirekli olarak iyilestirilmelidir.

3. Sistem Once dig miigterinin, daha sonra da firma i¢indeki ¢esitli birimlerin
veya kisilerin ihtiyaglarina odaklanmalidir.

4. Sistem, kusurlarin ortaya g¢iktiktan sonra tesbitini defil, Onlenmesini
amaglamahdir.

ISO 9004-1’de kalite sistem eiemanlan madde 5°de,

5.1 Uygulamanin kapsami

5.2 Kalite sisteminin yapisi

5.3 Kalite sistemin dokiimantasyonu

5.4 Kalite sistem tetkiki

5.5 Kalite sisteminin gézden gegirilmesi ve degerlendirilmesi

5.6 Kalite iyilestirme
olarak tammlanmigtir [22].

Kalite sisteminin uygulama alam bir driiniin tim hayat ¢evrimini kapsar.
Uriiniin  hayat ¢evrimi Sekil 3.1°de gosterilmistir. Kalite sisteminin yapisim
sorumluluk ve yetki tarifleri, sirket yapis1 ve boliimler aras: iletisim kanallarinin
tariflenmesi, kalite politikasinin uygulanabilmesi i¢in asgari kaynak ve personel
tesbiti ve isletme prosediirleri olusturur. Kalite sisteminin dokiimantasyonu asagida
verilmistir:

- Kalite el kitab:
- Kalite sistemi prosediirleri
- Kalite planlan
- Kalite kayitlan

ISO 9004-1, kalite politikasinin gelistirilmesi, uygulanmas: ve korunmas:
sorumlulugunu dogrudan st yonetime vermis ve kalite sitemi yapisinda da asagidaki
konularin agiklifa kavusturulmasim istemistir [22]:

- Kalitenin hangi hususlarindan kimin veya hangi birimin sorumiu oldugunu

belirlemek.
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-~ - Arzu edilen kalite amaglanni gergeklestirmek i¢in uygun sorumluluk ve

yetkileri saglamak.

- Kaliteyi saglamak icin gerekli olan, boliimler arasi veya boliimler iisti
koordinasyon seklini a¢iklamak.

- I¢ ve dis kalite giivencesinden sorumlu olan kisiyi belirlemek.

- Kusur bulmaya degil, 6énlemeye yonelik, ¢alisan ve iyi belgelenmis bir
diizeltici faaliyet prosediiriini agik bir sekilde tanimlamak.

- Kalite yonetim sistemi yapisinin tiimiini ve kalite sistemi igindeki yetki

sinirlarin: agik bir sekilde belirtmek.

Sekil 3.2’de bir {riiniin hayat c¢evriminin safhalan sematik olarak

gosterilmektedir.
Pazarlama ve Uriin tasanimm
pazar aragtirmasi ve gelistirmesi
sonunda elden ¢ikarma \, Proseg planlama
veya geri kazanma \ ve gelistirme
‘ |
; Satin aima
Satis sonras1 °
islemler )
k i Uretim veya
; hizmetlerin saglanmas:
Teknik yardim ’
ve servis N / Dogrulama
N, e
Y /

Tesis eune\ /
ve kesin kabul\\__//Ambalajlama ve

Satis ve dagihm ~ depolama

Sekil 3.2 Kalite iizerinde etkisi olan temel faaliyetler



BOLUM IV

ULUSLARARASI STANDARDLAR

4.1 ASKERI

2. Dinya Savast sirasinda ve sonrasinda kalite giivencesi kavrami en ¢ok
askeri alanda giindeme gelmigtir. Askeri alanda yiiksek performans talebi baz
standardlarin olusturulmas: zorunlulugunu getirmistir. Bu, NATO iiyelerini biraraya
getirip bir ‘Kalite Giivence Sistemi’ olusturmalarina sebep olmustur.

AQAP (Allied Qualitiy Assurance Publications) adi altinda 115 adet resmi
yayin, modern kalite giivencesi kavraminin da temelleri atmis oldu. Bunun diginda
Amerikan savunma sanayi tarafindan 6zel standardlar da geligtirildi:

MIL-Q-9859 Kalite Sistemi Gerekleri

MIL-I-14208 Muayene Sistemi Gerekleri

MIL-C-45662 Kalibrasyon Sistemi Gerekleri

MIL-STD-1528 Uretim Yonetimi

Ingiltere’de Savunma Standardlari adi altinda BS 5179 kodlu standard
yuriirlige sokuldu.

NATO Kalite Giivence Sistem Standardlan [23]:

Savunma Urinleri, kullamc: veya alici isteklerini karsilayacak sekilde
tammlanmali, tasarlanmali, uretilmeli ve bunlarla ilgili faaliyetler olabildigince
ekonomik olarak gerceklestirilmelidir.  Alici, kontrat isteklerinin karsilanmasini

giivence altina alabilmek i¢in NATO- AQAP’larini iireticiden istemelidir.
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NATO - AQAP Dikiimanlan [23]

NATO i¢inde miigterek uygulamalarin temini igin standardizasyon anlagmasi
(STANAG-4108) gergevesinde miittefik kalite giivence yayinlari (AQAP) 1983°den
sonra uygulamaya alinmgtir. _

ISO kalite standardlarindaki son gelismeler gozoniine alan NATO-AC/250
grubu, savunma sistemlerinin tedariginde ISO-9000 serisi kalite givence
standardlarini 1993°de yaymnlamis ve NATO iilkelerinde agirlikli olarak 1994’den
itibaren uygulanmas: zorunlu kilinmistir. Daha sonra ISO-9000 (1994) versiyonu
dikkate alinarak 1995 subatinda yeni AQAP-100 (ED.2) serisi uygulamaya

alinmugtir.
4.2 TICARI

1930°lu yillarda Amerika ve Ingiltere’de ilk kalite kontrol kitaplarn goktan
yaymnlanmisti. 1932 yilinda Shewhart’in Ingiltere’ye davet edilmesi, Ingiliz
Standardlar1 Enstitiisti (BSI)’mn kalite kontrol hakkinda ilk standardi yayinlamasina
kadar uzayan etkilere yol agt1 (BS 600 serisi).

Kalite Giivencesi konusundaki gelismeler, 1987 yilinda IS0-9000 serileri ad:
altinda, yeni bir sisteme gidisi gerektirdi. Bu sistem tiim diinyada bir Kalite Giivence
Sistemini olusturmay: amaclamaktadir. Temelde BS 5750°ye oldukc¢a benzemekie
beraber, yapisinda bir takim farkliitklar da bulunmaktadir [6].

1987 yilinda ilk ISO-9000 (ED-1) serisi standardlar olusturulmustur.

1994 yilinda ikinci ISO-9000 (ED/2) serisi tamamlanmigtir.

ISO 9000 © Kalite yonetimi ve Kalite Giivenligi Standardlan

ISO 9001 © Kalite Giivenligi Sistemleri- Tasarim, Gelistirme, Uretim, Montaj ve
Miisteri Hizmetlerinde Kalite Giivenligi Olusturma Modeli.’

ISO 9002 “Uretim ve Montajda Kalite Gavenligi Olusturma Modeli.”

ISO 9003 “Son Kontrolde Kalite Giivenligi Olusturma Modeli.”

ISO 9004 “Kalite Yonetimi ve Kalite Giivenligi Sistemi Elemanlari: Yénerge
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Yardimci Standardlar

ISO 10011 KISIM 1: Tetkikin yiratilmesi

ISO 10011 KISIM 2: Tetkikgiler icin klasifikasyon problemleri.

ISO 10011 KISIM 3: Tetkik programlarinin yénetimi.

ISO 10012-1: Olgme araglarimn kalite giivenligine yonelik zorunluluklar:.

DIN EN 45001: ‘Kontrol laboratuvarlarinin igletiminde genel kriterler.’

DIN EN 45002: ‘Kontrol laboratuvarlarinin denetlenmesinde genel kriterler.’

DIN EN 45003: ‘Kontrol laboratuvarlarinin akreditasyonunu yapacak yerler
icin genel kriterler.’

DIN EN 45011: * Urtin belgelendirmesi yapan yerler icin genel kriterler.’

DIN EN 45012: “ Kalite gitvenligi sistemleri belgelendirmesi yapan yerler igin
genel kriterler.’

DIN EN 45013: “‘Personel belgelendirmesi yapan yerler i¢in genel kriter.’

Birgok dernek ve kurumun gegerli olan kalite standardlari ISO 9000
serilerinin igerigine ¢ok fazla benzemektedir. Bunlardan bazilar soyledir [24]:

- American Petroleum Institute (API)’mn, Griin lisans: almadan once yapilan
imalate: tetkiklerinde kullamlan Q1 spesifikasyonlar

- The Nuclear Refulatory Commission (NRC)’nin 10 CFR 50 Ek B.‘si.
(Nukleer gii¢ santralleri ve yakit yeniden igleme yapan fabrikalar ig:in.kalite giivence
kriterleri)

- The American Society of Mechanical Engineers (ASME)’nin NQA-1w-
1986 baskisi. Bu program, yukarida tammlanan NRC programu ile hemen hemen
aymdir ve ANSI/ASME NQA-1 ile ANSI N 462 revizyon 1.”in birlestirilmis seklidir.
Ayrica, Malcolm Baldrige National Award (MBNQA)’nin degerlendirme ve segenek
kriterleri de bazi bakimlardan ISO 9000 serilerine benzemektedir. Ancak ISO 9000,
MBNQA’ya nazaran, ¢alisanlarin kaliteye katilimi, misteri iliskileri ve istatistiksel
proses kontroliinde daha az ayrintili, baz: Grisn/hizmet iiretim ile ilgili hususlarda ise

daha kapsamlidir.
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4.3. AQAP VE ISO STANDARDLARININ KARSILASTIRILMASI [23]

Tablo 4.1 AQAP ve ISO 9000 standard serisinin kargilagtiriimas

AQAP-110 TASARIM, GELISTIRME VE URETIM " ICIN | ISO-9001+NATO EK ISTEKLERI
NATO KALITE GUVENCE ISTEKLERI
AQAP-120 URETIM ICIN K.G. ISTEKLERI ISO-9002+ NATO EX ISTEKLERI
AQAP-130 MAYENE ICIN NATO K.G. ISTEKLERI 1SO-9003+ NATO EK ISTEKLERI
AQAP-131 SON MUAYENE ICIN NATO K.G. ISTEKLERI YOK
AQAP-150 YAZILIM GELISTIRMEK ICIN NATO K.G. | YOK
GEREKLERI

AQAP-100 serisi standardlar, ISO-9000 serisi kalite giivence standardlari
tizerine NATO-EK isteklerinin ilavesi ile olusturuldugundan, bu iki seri arasindaki
farkhiliklar 6ncelikle NATO-EK ’lerindedir.

AQAP-100 serisinde, ‘Standard ile kontrat sartlar1 arasinda bir uyusmazlik
dogarsa kontrat sartlar1 oncelik tasir’ ibaresi vardir. Oysa ISO-9000°de ‘Isteklerin
ilavesi veya kaldirlmas: yoluyla kontrat ile uyusuma gidilmesi gerekebilir’
denmektedir.

AQAP-100 serisinde, kalite giivence sisteminin etkin ve ekonomik olmasi
istegi vurgulanmaktadir. ISO-9000’de boyle bir istek bulunmamaktadir.

AQAP-100 serisinde, kurulan sistemin kontratta belirtilmis otorite veya onun
yetkilendirdigi temsilci tarafindan kabul edilebilir olmas: istenmektedir. ISO-
9000°de boyle bir istek yoktur.

AQAP-100 serisi, K.G.Temsilcisine, firma ve yardimci firmalarda kontrat
kapsaminda yiritiilen aktivite ve iiretimi izleme hakkin verir.

AQAP-100 serisinde, K.G.Temsilcisinin talebi halinde, yardimci firma
tesislerinin hiikkiimetin kalite giivence denetimine tabi tutulmas: istegi yer almaktadir.
Boyle bir yiikiimlilik ISO-9000°de yoktur.

AQAP-100 serisi, konfigiirasyon yonetimi ve konfigiirasyon yonetimi plam
uygulamas: gerektirmektedir. ISO-9000°de boyle bir istek yoktur.

AQAP-100 serisi kalite istekleri, ISO-9000 serisine gore daha kapsamlidir.




BOLUM YV

ULUSLARARASI KURULUSLAR

5.1. BELGELENDIRME KURULUSLARI

‘Farkl ilkelerde isletmelerin kalite giivenligi sistemleri hakkinda verilen
belgelerin ithalat ve ihracatta engel yaratmamasi i¢in, ilkelerin belgelendirme
kargihikli
yuriitmektedir. Avrupa’daki ondort kalite gitvenligi sistemi belgelendirme merkezi

organizasyonlari, belgelerin taninmast  konusunda caligmalarim

arasinda, Mart 1990 baginda igbirligi konusunda ¢ok tarafli bir anlasma
imzalanmigtir. Ondort merkez de kendi iilkelerinin 6nde gelen belgelendirme

organizasyonlanidir [25]:

Almanya DQS
Isvigre SQS
Irlanda NSAI
Danimarka DS
Avusturya  0QS
Fransa AFAQ
Ispanya AENOR
Belgika AIB Vincote
Yunanistan ELOT
Ingiltere BSI
Isveg SIS
Itatya CISQ
Hollanda KEMA
Finlandiya  SFS
Portekiz IPQ
Tirkiye TSE
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Ozellikie gok uluslu firmalara yonelik bu hizmet ile, bu kuruluglara ait tekil
firmalarin farkl: iilkelerden aymi bakis agisiyla, koordineli bicimde belgelendirilmesi
miimkiin olmaktadir. Belge veya tesis tizerinde, EQNET ile yapilan igbirligi ya da
belgeyi veren kurulusun EQNET iyeligi belirtilebilir. Ortaklaga yiiriitilen tetkik
sayesinde iiyeler arasindaki giiven ortam siirekli gelistirilir.

Belge veren diger kuruluglar bu ondort belgelendirme organizasyonundan
akridite olmak zorundadir. Ornek olarak gemi insaa sektoriiniin ¢ok yakindan
tamidi@: klas kuruluslarini verebiliriz BVQI , GLC , DNV , ABS, LR v.s. BVQI
haricinde diger klas kuruluslarimin sertifikasyon hizmetleri yurt disindaki burolan
tarafindan verilmektedirr = BVQI'in Tiirkiye ofisinde bir ‘Kalite YoOnetimi
Departmam’ bulunmaktadir.

TSE (Tiirk Standardlar: Enstitiisii) [26]

TSE, 36 yilda 8471 adet standard hazirlamugtir.  Enstitiide viritiilen
standardizasyon faaliyetler::

- Can ve mal giivenligi ile ilgili konular

- Enerji iireten, ileten ve tiiketen konular

- Cevre ile ilgili konular

- Kit kaynaklarla ilgili konular

- Ekonomide 6nemli yeri bulunan ve ihra¢ imkani olan konular
tizerine yogunlagsmstir. Mevcut standardlarin %56.7’si milletleraras: standardlarla
aymdir. Sentez standardlar biiyikk bir c¢ogunlukla DIN, BS, AFNOR
standardlarindan faydalanarak hazirlanmigtir.

Tiim bu organizasyonlann haricinde, firmalara bir kalite giivence sisteminin
kuruimas: konusunda damgmanlik yapan egitim ve seminerler diizenleyen firmalar

ve bagimsiz ¢alisan damigmanlar bulunmaktadir.
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5.2. KALITE KURULUSLARI
5.2.1. ASQC (The American Society for Quality Control)

Ikinci Diinya Savast sirasinda, savunma malzemelerinin kalitesini geligtirmek
amaciyla 1946 yilinda kurulmustur. AB.D’nin 6nde gelen kalite kurulusudur.
ABD, Kanada ve 63 iilkeden yaklastk 60.000 kisisel, 500 kurulus tyesi
bulunmaktadir. Kigisel tyelerin arasinda, W.E. Deming, J.M.Juran, P B.Crosby,
AV Feigenbaum, W.A .Shewhart gibi bu alanda onder isimler yer almustir.
Biinyesindeki 13 teknik boélim, 12 teknik komite ve 200 bolim ya da yerel birim
aracilif1 ile gérev yapmaktadir [19].

ASQC’ nin baghica gorevleri sunlardir:

- Kalite teknolojisindeki yeni gelismeleri tanitmak.

- Varolan teknoloji uygulamalarimi geligtirmek

- Kaliye ve kaliteyi meslek segenler i¢in standardlar hazirlamak
- Kalite ile iigili egitim imkanlari saglamak

- Konferanslar ve seminerler diizenlemek.

- Yayin ve enformasyon program yiriitmek

ASQC’nin ¢aligmalarindan biri ‘NASA Kalite ve Verimlilik Basari Odiili®
uygulamasidir. Bu 6dul, NASA tarafindan, tirin ve hizmet kalitesi saglamak ve
geligtirmek i¢in tutarh bir uygulama gosteren yan sanayicilere yonelik olarak

diizenlenmektedir.
5.2.2, JUSE ( Japanese Union of Scientists and Engineers)

JUSE, Japon bilim adamlar1 ve mithendislerinin girigimi ile 1946°da kuruldu.
Ve 1962°de bir kamu kurulusuna doniistiiriildi. JUSE’nin amaglan li¢ ana baglikta
Ozetlenebilir [19]:

1. Cesitli bilim ve teknoloji alanlarinda igbirligi yaptigi bilim adamlan ve
mithendislerin bilimsel ve teknolojik ilerlemelere ilgisini uyandirmak, gelistirmek ve
bu yeniliklerin uygulanmasini saglamak.

2. lleri bilim ve teknoloji konusunda, yurt ici ve disinda bilgi alisverisinde

bulunarak sanayinin geligmesine katkida bulunmak.
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3. Bu etkiler yoluyla, diinya barigina ve insan soyunun ¢ikarlarina hizmet
etmek.
Birligin 1600 bilim adam: ve miihendisi ile igbirligi yaparak 250 komite
. aracilif ile yiiriittiigi caliymalan su ana basliklarda toplanabilir [19]:
1. Aragtirma ve gelistirme
2. Egitim
3. Tanitma
4. Uluslararas: iligkiler
5. Sempozyum ve konferanslar

6. Diger hizmetler

Bir yaymncihik firmasi ve bir bilgi islem merkezi JUSE’ye bagh olarak
calismaktadir. Merkezi Tokyo’dadir.

5.2.3. EOQ (European Organization for Quality )

.EOQ, 1957 yilinda Bat: Avrupa’li bes llkenin kalite uzmaniarinca, EOQC-
Avrupa Kalite Kontrol Orgiitii adi ile kuruldu. Daha sonra 25 iilkeden birer kalite
kurulusunun iiye oldugu EOQC, buyik bir Avrupa orgitine donasti. 1980’
yillarda adindaki ‘Kalite Kontrol’ ifadesinin siirlayict bir anlam olusturdugu
kamsiyla, 1988 yilinda adim EOQ-Avrupa Kalite Orgiitii olarak degistirdi [19].

Amaclart: EOQ’nun temel amaci, iiriin ve hizmet kalitesinde etkili gelisme
saglayacak bilimsel ve teknik bir Avrupa kurulusu olmaktir. Uriin ve hizmetlerin
givenilirligini gelistirmek igin kalite kontrol konmusundaki disiince ve teknikieri
uygun araclar kullanarak gelistirmek, tanitmak, genis ¢apta duyurmak ve 6zendirmek
ise EOQ’nun yakin hedefleridir.

Cahsmalar: Uriin ve hizmetlerin kalite giivenilirligi ile ilgilenen etkin kuruluslar,
gruplar ve kisilerle iligki kurar ve bu iligkileri korur.
Arastirma, talimat, goriis, deneyim, dokiiman ve vayin aligverisi konusunda

isbirligini 6zendirir. Konferanslar, seminerler, kurslar diizenler.



TSE, ilkemiz adina 1976 yilinda bu yana EOQ tam iiyesi olarak, bu
kurulusun ¢aligmalarina katilmaktadir. Genel sekreterligi Bern (Isvigre)’dedir.

5.2.4. Kaider (Kalite Dernegi )

Kalder—Kalite Dernegi, 12 Kasim 1990°da TSE, Simko, T.Sise Cam,
Bimel/Elginkan, Enka, Altinyildiz, Tirk Demir Dokiim ve Argelik tarafindan
kurulmustur.

Dernek, c¢agdas kalite felsefesinin tlkemizde benimsenmesi ve yayginlik
kazanmasi, kalite bilincinin yerlestirilmesi, kaliteli ¢aliymanin 6zendirilmesi, dig
piyasa rekabet sansimizin artirnilmas: yoniinde ¢aba harcamak ve sanayi ve hizmet
sektoriinde bu konuda gerekli teknik yardim ve koordinasyonu saglamak amaci ile
kurulmustur. Kalder, kalite glivencesi ya da toplam kalite kontrol gibi, ¢agdag kalite
modellerini uygulayan veya bu tiir bir uygulamanin hazirhig: i¢inde olan kuruluglari,
catist altinda bir araya getirmeyi hedeflemektedir. Herkese agik olan genis
kutiphanesi ve aylik dergisiyle Tirkiye’deki ve yurt disindaki kalite faaliyetlerini

izler ve yorumlar.



BOLUM VI

BIR KALITE GUVENCE SISTEMi MODELI: ISO 9000

6.1 TS-ISO 9000 STANDARDLARI NEDIR

TS-ISO 9000 Kalite Standardlar1 Serisi, tedarik¢inin yeterliligini géstermesi
ve yeterlilifinin dis kuruluglar ve belgelendirme kuruluslari tarafindan
degerlendirilmesi i¢in uygun kalite sistemi sartlarim belirler. Bu standardlar, kalite
sistemlerinin hangi elemanlann kapsamasi gerektiini belirleyen sartlann tanimlar.
Bunlar, sadece birkag¢ firmanin degil, Tirk Sanayisi’ni olusturan tiim firmalarin
yerine getirebilecekleri veya ihtiya¢ duyabilecekleri genel sartlari igeren,
uygulanabilir standardlardir. Bu standardlar temel disiplinleri tammlamakta, wriin
veya hizmetlerin mugteri ihtiyaglanm kargilamasim saglayan prosediirleri
belirtmektedir ve is¢i sayisina bagl olmaksizin uygulanabilir. Amaclanan, hatalarin
olugsmadan 6nlenmesini saglamak, optimum maliyetli ve miigteriyi tatmin eden {iriin
veya hizmet tretmektir. Kalite sistemi uygulamak, kalitenin her asamada olusmasina

giivence saglamak, éncelikle miisterileri tatmin edecektir.
6.1.1 TS-ISO 9000 Kalite Sistem Standardian Serisini Olusturan Standardiar [24]

TS-ISO 9000-1: Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standardlann — Kisim 1:
Se¢im ve Kullamm Kilavuzu: TS-ISO 9001, 9002, 9003’de verilen 3 modelin
kullanmim kuralian bu standardta verilmektedir.

TS-ISO 9000-2: Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standardlari — Kisim 2:
Uygulama i¢in ve Genel Kilavuz : TS-ISO 9001, 9002, 9003°de verilen 3 modelin

nasil uygulanacag bu standardta verilmektedir.



TS-ISO 9000-3: Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standardlan — Kisim 3: TS
ISO 9001’in yazihm tasanmi, gelistirilmesi, tedariki, yiiklenmesi ve bakiminin-
saglanmasi i¢in uygulama kilavuzu.

TS-ISO 9000-4: Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standardlan — Kisim 4:
Bagimhlik program: yontemi kilavuzu.

TS-ISO 9001: Kalite Sistemleri — Tasarim / Gelistirme, Uretim, Tesis ve Serviste
Kalite Giivencesi Modeli. Bu standard, sozlesme Ozellikle tasanm gerektiriyorsa ve
trtin sartlan temel olarak performans terimleriyle belirtilmigse kullanilir.

TS-ISO 9002: Kalite Sistemleri — Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli: TS-
ISO 9004’deki iiretim asamasindan tesis asamasina kadar tiim kalite sistemi
elemanlar: vardir.

TS-ISO 9003: Kalite Sistemleri — Son Muayene ve Deneyler i¢in Kalite Giivencesi
Modeli: Bu modelde TS-ISO 9004’de yer alan Kalite Sistemi elemanlarinin yalnizca
yaris1 6ngoérilmiig ve ikinci modelden daha esnek diiginiilmigtir.

TS-ISQ 9004-1: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan — Bolim 1: Kilavuz
TS-ISO 9000 ve sistem standardlarinda karsilikli referans gosterilen Kalite Sistem
Elemanlarinin her birinin irdelenmesini kapsamaktadir.

TS-ISO 9004-2: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan — Bolim 2:
Hizmetler i¢in kilavuz.

TS-ISO 9004-3: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Boliim 3: Islenmis
malzemeler i¢in kilavuz.

TS-ISO 9004-4: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Bolim 4: Kalite
tyilestirme kilavuzu

TS-ISO 9005: Kalite Sozligi

Tablo 6.1 Kalite sistemi elemanlarinin kargilikh referans listesi [27]

ISO 9004 BASLIK ISO 9001 | ISO 9002 | ISO 9003
4 Yonetimin Sorumlulugu 4] wwx 4] ** 4.1%
5 Kalite Sistemi Prensipleri 4.2 #xx 4.2 *x* 4.2 **
5.4 Kalite Sisteminin Tetkiki (ig) 414 **% | 416 ** -
6 Ekonomi-Kalite ile Tigili Maliyetler - - -
7 Pazarlamada Kalite (Sozlesmenin gozden | 4.3 *** ok -
gecirilmesi)
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: Bilgi verilmedigini gostermektedir.

: TS-ISO 9002°den daha az bilgi verildigini géstermektedir.

6.2 2000 YILINDA PLANLANAN ISO 9000 REVIZYONLARI

8 Sartname ve Tasanmda Kalite (Tasarim | 4.4 *** - -
kontrolu)

9 Satinalmada Kalite 4.6 *** 4.5 *** -

10 Uretimde Kalite (Proses kontro}) 4.9 *¥k | 48 wkx -

11 Uretim Kontrolu 4.9 *¥% | 48 k% -
11.2 | Malzeme Kontrolu ve izlenebilirlik 4.8 **k | 4] wkk 4.4 %*
11.7 Muayene ve Deney Durumu 412 *%% | 411 *** 4.7 **

12| Uritniin Dogrulanmas 410 *%* | 4.9%%% | 45 %

13 Ol¢me ve Deney Teghizatimn Kontroli 411 **% | 410 *** 4.6 **

14 Uygun Olmayan Uriin Kontrolii 4,13 ¥*k | 4 ]2 %Rk | 48 %%

15 | Diizeltici Faaliyet 4.14 *x% | 413 wnx -

16 Tagima ve Uretim Sonras: Fonksiyonlar 415 %%% | 414 %6 | 49 %x%
16.2 Satig Sonras: Servis 4,19 ** - -

17 Kalite Dokiimantasyonu ve Kayitlan 4.5 ¥x* Wk ok 4.3 **
17.3 Kalite Kayitlar 416 *** | 415 %** | 410 **

18 Personel (Egitim) 418 *¥¥* | 417 ** 411 %

19 Uriin Giivenligi ve Sorumlulugu - - -
20 Istatistiksel Metotlarin Kullamim 420 %*% | 418 ¥¥* | 412 **

- Alicinin Temin Ettigi Uriin - 4.6 ***

*** . Tum sartlarin tam olarak verildigini gostermektedir.

*x : TS-ISO 9001°den daha az bilgi verildigini gostermektedir.

*

ISO 9001-9002-9003-9004 Kalite Giivence Sistemi Standardlari, ilk defa

Mayis 1987°de yayinlandi. Standardlar, donanim olarak tabir edilen Griin tipinin

uretimi ¢ergevesinde hazirlanmigti ama yazilim, hizmet sektorii ve islenmis malzeme

uretimi i¢in de kullanilacakti. Bu sektorierin temsiicileri normiar ‘zor uygulanabilir’
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buldular. Sonug olarak birgok kilavuz hazirlandi (Bilgisayar yazilimlan igin ISO
9000-3; islenmis malzemeler igin ISO 9004-3 ve hizmet sektori igin ISO 9004-2).
Cagimizda birgok firma sadece tek tip liriin {iretmiyor veya sadece liretimle
miisteriye kars: sorumluluklan bitmiydr. Hizmet grubuna giren teknik servis veya
migteri sikayetleri ile ilgilenen halkla iligkiler gibi boélimleri de biinyesinde
barindirtyor. Her tip tiriin i¢in (Donanim, yazilim, iglenmis malzemeler ve hizmet)
ayn kilavuzlar kullanmaktansa, her triin tipine hitap eden tek bir norm iireticilere

daha cazip geliyor.
1987 standardlarimn yayinlanmasindan kisa bir siire sonra, bazi revizyonlara

ihtiyag duyuldu [28]:

ISO 9000-1: 1994-07 Kalite yonetimi ve kalite giivence gartlar -
Kisim 1: Segim ve kullamm kilavuzu

ISO 9001: 1994-07 Kalite sistemleri — Tasarim, gelistirme, iiretim,
Tesis ve serviste kalite giivencesi modeli

ISO 9002: 1994-07 Kalite sistemleri —Uretim, tesis ve serviste
kalite giivencesi modeli

ISO 9003: 1994-07 Kalite sistemler — Son muayene ve deneylerde
kalite giivencesi modeli

ISO 9004-1: 1994-07 Kalite yonetimi ve kalite sistemi elemanlar —

Bolim 1 : Kilavuz

(Revizyon aynintilar igin bak.[29] )

Daha yeni yaymnlanmus olan normlarn, tiimiiyle revizyona ugramast,
firmalarca kabul edilmelerini zorlagtiracag: diisiiniildiigiinden, iki adimli bir
iyilestirmeye karar verildi:

1990 yilinda yayinlanan revizyonda normiarin dili basitlestirildi. 4.4 maddesi
.(tasanm kontrol) yeniden degerlendirildi ve 4.2.3 maddesi (kalite planlamasi)
eklendi. Buna paralel olarak ISO 9004-1 yeniden diizenlendi.

2000 yilinda yayinlanmas: beklenen uzun vadeli revizyonunun ise tiim ISO
ailesine yeni bir yiiz kazandiracag: disiiniiliiyor.

1990 yilindan beri uzun vadeli revizyon iizerinde onemii bir gelisme

kaydedilmeden caligiliyordu. Calismalar ortak bir hedefe yoniendirilemedigi icin
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¢ikmaza girmig ve 6zellikle ISO 9001 ve ISO 9004-1 ile ilgili ¢aligmalar bir ¢izgi
lizerine getirilememisti. 1995 yilinda ISO/TC 176/SC 2 “Kalite Giivence Sistemleri’
yeni bir baglangic denedi. 2000 yih igin bir Uriin ¢izgisi belirledi ve otoriter bir
ybnetime sahip olan bir proje grubu kurdu. ,

Strateji éksikliginin normlarla ilgili ¢aligmalari ¢ok aksatmas: sebebiyle,
{irin ¢izgisine paralel olarak 2000 yil1 i¢in stratejik anahtarlar olusturuldu:
1. Bir sirketin iist yonetimine kalitenin rolii, istekleri, gerekleri, prensipleri ve kalite
temelli galigmamn veriminin ¢ok iyi anlatilmasi.
2. ISO - 9000 ailesi iginde normlarin gogalmasim 6nlemek. Bunun i¢in her normun
kullanic1 agisindan yararlihgini sik sik denetlemek ve tiriin ¢izgisinin genigletilmesi
i¢in verilen her 6nerinin ¢ok iyi kontrol edilmesi.
3. Diger kuruluglarla beraber calisarak, normlarin diger normlarla uyusmasini
saglamak.

4. Her meslek grubunun ihtiyaglarini degerlendirmek ve gézoniinde bulundurmak
2000 yiinin iiretim ¢izgisi:

ISO/TC 176/SC 2 1995 yilinda bir irin ¢izgisi olusturdu ve Ekim 1997
yilinda Tel Aviv’deki toplantida onayladi. Uriin ¢izgisi 4 normdan olusmaktadir:

ISO 9000 (Bugiine kadar ISO 8402)
Concepts and Terminology-ISO 9000-1 normunun 4. Maddesi ve ISO
8402°deki tammlar.

ISO 9001
Quality Assurance (Ilk hedef, ISO 9001 ile riiniin taahhiit edilen sekilde
tiretildigi giivenini olugturmak)

ISO 9004
Quality Management (ISO 9004 ile tim personel siirekli miisteri tatmini

aracilif ile kazang saglamali)
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I1SO 10011
Kalite Yonetimi Sistemleri’nin tetkikleri i¢in kilavuz.

IS0.9001 ve 9004 normiarimn uyumlu bir ¢ift olusturabilmeleri i¢in iki norm
da tek bir caligma grubu tarafindan geligtiriliyordu. ISO 9002 ve 9003 normlar: ISO
9001’in tekrar ettikleri icin kaldirilmalarina karar verildi. Diger normlar ya bu iki
norma entegre edilecek, ya tamamen kalkacak ya da brosiir veya makale olarak
yayinlanacakti.

Normlarin tanzimi i¢in DIN’in 6nerisi asagidaki tabloda goriilebilir [28]:

Tablo 6.2 ISO/TC 176 normlarimn uzun vadeli revizyon gergevesinde kullanim

ISC NO BASLIK UZUN VADELI REVIZYONDA
DUSUNULEN UYGULAMA
9000 Kalite Yénetimi ve Kalite Temelde degisim yok, ISO 9000-1

(8402) Giivencesi Standardlar segim ve normunun 4. Maddesini eklenecek.
kullanim kilavuzu

9000-1 Kalite Yo6netimi ve Kalite Temel fikirler ISO 9000 normuna
Giivencesi Standardlari — Kistm 1: | tagimip, kalan kisim kaldirilacak veya
Secim ve kullanim kilavuzu brogir olarak yayinlanacak.

9000-2 Kalite Yonetimi ve Kalite Kigilk  isletmeler icin kilavuz,

Giivencesi Standardlar — Kisim 2: | kaldirilacak.
ISO 9001 , ISO 9002 ve ISO 9003

uygulamalarn i¢in i¢in genel kilavuz

9000-3 Kalite Yonetimi ve Kalite ISO 9001 hedefine ulasirsa gerekli
Giivencesi Standardlari — Kistm 3: | degil, kaldinlacak.

Yazilimlarin geligtirilmesi, ihtiyaci
kargilamasi ve muhafazas: i¢in ISO

9001 uygulamal kilavuz

9000-4 Kalite Yo6netimi ve Kalite IEC 300-1 ile aymi, ISO 9000-4
Giivencesi Standardlar1 — Kisim 4: | olarak kaldirilacak.
Bagimlilik programi yonetimi

kilavuzu
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9001 Kalite Sistemleri — Tasanm, Cekirdek norm. Diizenlenmis olarak
gelistirme, iiretim, tesis ve serviste | uygulanacak.
kalite giivencesi modeli
9002 Kalite Sistemleri — Uretim, tesis ve | ISO 9001°in bir pargas: kaldirilacak.
serviste kalite giivencesi modeli
9003 Kalite Sistemleri — Son muayene ve | ISO 9001°in bir pargas: kaldirilacak.
deneylerde kalite giivencesi modeli.
9004-1 Kalite yonetimi ve kalite sistem Cekirdek norm. Diizenlenmis olarak
elemanlan — Kisim 1: Kilavuz uygulanacak.
9004-2 | Kalite yonetimi ve kalite sistem ISO 9004 hedefine ulasirsa gerekli
elemanlari — Kisim 2 : Hizmetler degil, kaldirilacak.
icin kilavuz
9004-3 Kalite yonetimi ve kalite sistem ISO 9004: 1987 yayini temelli,
elemanlan — Kisim 3 : Islenmig kullamm azhi§: yiiziinden
malzemeler i¢in kilavuz kaldiniacak.
9004-4 | Kalite yonetimi ve kalite sistem Kalite iyilegtiriilmesi ISO 9004’un bir
elemanlar — Kisim 4 : Kalite pargasi olacak.
iyilestirme kilavuzu
10002 Kalite amagli prensipler, amaglar Bu giine kadar yayinlanmadi. Belki
icin kilavuz. brosiir olarak yayinlamr, tartigiliyor.
10005 Kalite yonetimi — Kalite yonetimi Ceékirdek normlarin bir pargasi
planlan i¢in kilavuz olacak, ISO 9001 ve 9004
hedeflerine ulaginca kaldinlacak.
10006 Kalite yonetimi — Proje DIS olarak yaymnlanmig. Kullamm
(DIS) yonetiminde kalite kilavuzu yeri anlagiimiyor. ‘
10007 Kalite yonetimi- Konfigiirasyon Cekirdek normlarin bir pargasi
yonetimi igin kilavuz olacak, ISO 9001 ve 9004
hedeflerine ulaginca kaldinlacak.
10011-1 - 3 | Kalite sistemlerini tetkik kilavuzu | ISO 9000 ailesinin bir pargas: olarak
kendi haliyle kalacak.
10012-1 - 2 | Olgtim techizat1 icin kalite Olciim laboratuvarlan i¢in hazirlan-

giivencest sartlar

mus bir norm. Kullanimi acik degil.
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10013 Kalite el kitaplarinin gelistirilmesi | ISO 9001 hedefine ulaginca

icin kilavuz ' kaldinlacak
10014 Kalite yonetiminde ekonomiklik ISO 9004 hedefine ulaginca
i¢in kilavuz. kaldinilacak

10015 | Kalite yonetimi — Egitim kilavuzu | Thtiyag kontrol edilecek.
(CD.2)

SME DIN EN 9000 ff./ Yeni ISO 9001 kullamma girdikten
Kilavuz | ONORM EN ISO 9000 ff./ sonra ihtiya¢ kontrol edilecek, ISO
SN EN ISO 9000 ff. kiigiik ve orta | 9001 hedefe ulagtyorsa kaldirilacak.
Olgekli isletmeler igin .

ISO 9001 ve 9004 norm ¢iftiyle ilgili ¢aligmalar ¢ikmaza girince, yeni bir
baslangic yapilmasina karar verildi. O zamana kadar gorevli olan g¢aligma gruplarn
11 (ISO 9001) ve 12 (ISO 9004) dagitildi. Yeni normiarin tek bir ¢aligma grubu
tarafindan yiritiilmesine karar verildi ( ISO/TC 176/SC 2/Wg 18). 60 kisiden olusan
grup, 1997 yilinda caligmalarina bagladi. Bu kadar baytik bir g¢aligma grubunu
organize edebilmek i¢in tiim grup birarada degil de alt gruplar (task group) halinde
cahisildi. Alt gruplann ¢aligma sonuglan da, grup 18’in yonetimi tarafindan entegre
edildi. ‘ISO 9001 ve 9004 uyumlu norm ¢ifti’yle ne . denmek istendigi
tartismalarinda, 1996 sonbaharinda su sonuglara varildi:

1. Normlar arasinda geligkiler olmamali.

2. Normlar birbiriyle uyumlu olmali, ayn1 zamanda tek tek de kullamlabilmeli.
3. Normlarin temel diigiinceleri ve terminolojileri uyumlu olamali.

4. Bir normdan digerine gegis kolay olmali.

5. Normlarin yap: ve kurulusu ayni1 olmals.

6. Her iki norm da mevcut her kalite sistemine uygulanabilir olmal:.

Yeni normlarda aranan bazi ek 6zellikler ise soyledir:

1. Sirketin ‘misterive yonlenmesi’ desteklenmeliydi
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2. Normlar 4 tip trin (Hardware, software, islenmis malzeme ve hizmet) veya
bunlarin  kangimini {ireten her sirkette uygulanabilir olmaliydi.

3. Yeni normlar proses olarak organize olmus Kkalite sistemlerini daha iyi
desteklemeliydi.

4. Yeni normlar kalite giivence ve kalite yonetiminin kombine kullanilimini
desteklemeliydi.

5. Yeni normlar diger yonetim sistemi normlariyla uyumlu olmaliydi. Mesela gevre
yonetimi, finans yonetimi, iy giivenligi yOnetimi, bilgi glivenlifi yOnetimi, risk

yonetimi. Tiim sistemlerin harmonik ¢alisabilmesi i¢in bu uyum énemliydi.

Temel noktalara bakilarak yeni ISO 9001 normunun, eski normun isteklerine
¢ok da fazla art:1 bir istek getirmedigi soylenebilir. Ek olarak gelen tek sey, kalite
sisteminde ‘sirekli iyilestirme kavrami® olacaktir.  ISO 9000 normlarimm,
‘miigteriye’ saglanan faydalan yeterince ortaya koymadifi, ¢aligmalar yiirtiten
grubun ortak fikri olmugtur. Uzun vadeli revizyonda bu konunun da diizenlenmesine
karar verilmigtir.

Tahminlere gore yeni normlarin ilk taslaklan Agustos 1998 wilinda
tamamlanmis olacak. Ilk uluslararas: taslak (ISO/DIS) ise, 1999 yilimin ortalarinda
oylamaya sunulabilecek. Eger oylamalar bir sonug¢ verirse, uluslararasi normlar
(ISO) 2000 yihinin ortalarinda hazir olabilecek. Normlarin her iilkenin norm
kurulusu tarafindan diizenlenlemesinin bir 6 ay daha siirecegi digiiniiliirse, yaklasik
2001 .y111 ortalarinda yeni normlar uygulanmaya baslayabilir. Eger uluslararasi
oylamalarda veya normlann son halinin hazirlanmasinda sorun ¢ikarsa, uzun siireli
gecikmelere goze alinmalidir.

| Yeni standardlardaki yapisal degisiklikler, mevcut standardiar dogrultusunda
kurulmusg ve galisan bir kalite sistemine sahip firmalarda baz: endigelerin olusmasina
sebep olmugtur.

Boyle bir sart olmadig: halde, genelde sirketler, kalite el kitaplarini ISO 9001
normundaki siraya gore hazirhiyorlar. Yeni ISO 9000 standardlar serisi yiiriirlige
girdiginde tahminlere goére eski tarz hazirlanmis en az 200 000 el kitabmn
kullamimda olacak olmas: ve bunlarin yeni normun yapisina uymayacag: diisiincesi,
simdiki belge sahiplerini en ¢ok endiselendiren konu durumunda. Normlarin

degismesi halinde dokiimantasyonu yeniden hazirlamamn gerekli olup olmayacag:
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ise kafalarda bir soru igareti yaratiyor. Yirirlitkkte olan normda, kalite el kitabi ve -
kalite dokiimantasyonu igin istenen belli bir yap: ve format olmayip, istenen sadece
sorulara cevap verecek nitelikte olmasidir. Yeni normda da kalite el kitabindan ve
dokiimantasyondan belli bir yap1 istenmeyecegine gore, degisimler gerekmeyecektir.

ISO 8402 normuna gore bir kalite el kitabi (KEK), sirket politikasim1 igeren
ve sirketin kalite sisteminin tariflendigi bir doktimandir. Yani KEK, oncelikle iist
yonetime ve caligan personele bilgi vermek i¢in hazirlamr. Yapis: da, i¢ ve dis
tetkikcilerden ziyade, personelin ihtiyacim karsilayabilecek sekilde olmalidir.
Genelde normun yapisi, kalite el kitab1 olmaya uygun degildir.

Son zamanlarda firma igi 1§ akiglarim broses olarak organize etmekten
bahsedilmeye baslandi. K.U.Cichon, proses hakimiyetinin klasik siireglerinin sadece
uretim proseslerinde degil, aym zamanda tasanm ve hizmet proseslerinde de
kullanabilecegini gosterdi [30]. Th. Brandstitt, proses oryentasyonunun kiigiik ve
orta 6lgekli isletmelerde nasil bagarih kullamlabilecegini tarifledi [31]. J.Heene ve
B.Schildwach ise bunu yazihmlar i¢in gosterdi [32]. Birgok sirket bu adimi zaten
atmugtilar. Eskiden sadece tiretimde proseslerden konusulurken simdi tasarim, satig
ve tasima bile proses olarak organize edilebilmektedir.

Buradan gikartilacak mantikli sonug, kalite el kitabimin yapisimi firmanin ig
proseslerine gore diizenlemenin daha uygun oldugudur. Proses oryantasyonunun

diger avantajlarin su sekilde siralayabiliriz:

1. Sistem igindeki diiginme, karar verme ve uygulama aktiviteleri desteklenir.
2. I¢ misterilerin memnuniyeti 6l¢iilebilir bir sekilde artar.
3. Egitim aktivitelerinin organizasyon siireglerine entegrasyonunu kolaylagtirir.

4. Personelin is akisina dahil edilmesi kolaylagir.

Her organizasyona uygulanabilen standard bir proses modeli yoktur. Her
organizasyon kendi proseslerini kendisi tariflemelidir. Bu tarifleme sirasinda, iist
yonetimin miidahelesi gerekir, ¢iinkii proseslerin olusturulmasinda, caliganiarin
islerine kargi olan tutumlan olumsuz bir etki yarabilir. Personel, prosesleri
tariflerken yaptiklar isi, dogrulugunu sorgulamadan, aynen yapildig: gibi yazabilir.

Oysa, yapilan her zaman uygun veya en iyisi olmayabilir. Proses iyilestirme i¢in bu
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YONETIM

GIRDI PROSES CIKTI
SPESPFIKASYONLAR URUN,
iSTEK , BEKLENTILER BEKLENTILERIN
KARSILANMASI

YARDIMCI ARACLAR-OLCUM-IYILESTIRME

MUSTERI
MUSTER!

Sekil 6.1 ISO 9000 Tasarim Spesifikasyonlarina Uygun Proses Modeli [28]

uygunsuzluklarin goériilmesi ve giderilmesi 6nemlidir. Proses olusturma, sirket
politikasini gergeklestirmek i¢in kullanilan yardimci bir aragtir.

Prosesler, kismi proses ve proses zincirlerine boliinebilir. Ayrica girketlerin
ihtiyaglarina gore sekil degistirebilir. Normdaki kalite elemanlarinda diisiinmenin ne
kadar yaygin oldugunu, bize J. Heene ve B.Schildwach gostermistir [32].
Kullanimdaki normda, proses oryantasyonunun eksikligini fark eden J. Heene ve
B.Schildwach, bir kalite sisteminin hep yiiruirlilkte olan normlara uygun bir dokiiman
yapisina sahip olmamas: gerektigini savunuyor ve kalite sistem dokiimantasyonunun,
calisanlar i¢in hazirlanan proses dokiimantasyonundan bagimsiz olmas: gerektigi
sonucuna vararak personel i¢in proses dokiimentasyonu, tetkikgiler icinse kalite
sistem dokiimentasyonu hazirlanmasi gerektigini disiiniyorlar. Bu ¢ok zahmetli bir
istir. Daha uygun olan ise kalite el kitabinin, {ireticinin proseslerine gore
yazilmasidir. Ayni zamanda, ¢alisanlar tarafindan daha rahat anlagildig: igin, biyiik
avantajlar saglar. Tetkikg¢iler sadece tetkik sirasinda yazili prosediirlerle ilgilenirler.
Caliganlar ise, her giin bu prosediirlerle bogusmak zorundadir. Sadece tetkikgilerin
istedig ve ige yaramayan bir dokiimantasyondan vazgegilebilir.

Proses modeli i¢in Brezilya’dan gelen bir 6neri Sekil 6.1°de goriilebilir [28].
Tablo 6.3’de ise bugiinkii norm elemanlarimin bir proses modeli olarak nasil

gruplanabilecegi ve baz kesigmelerin varligi gosterilmistir.
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‘Diger’ grubunda 3 kalite elemam gosterilmistir. Bu elemanlar, tetkik

sirasinda rahatlikla problem yaratabilirler. Normda gok genel olarak tanimlanan bu

elemanlar, bir tetkik¢inin hayal giicilyle denetlenen firma i¢in kabus halini alabilir.

Tablo 6.3 Mevcut ISO 9001 Normu kalite elemaniarimin proses modelinin

Sekil 6.1°e gore diizenlenmesi

Yonetim

Yonetimin sorumlulugu
Kalite sistemi
4.17 Ig tetkik

Giren

4.3 Sozlesmenin gozden gegirilmesi

Proses

Tasarim kontrolu

4.6 Satmalma

4.7 Miisterinin temin ettiSi rimnin kontrokii
4.8 Uriin tammu ve izlenebilirligi

4.9 Proses kontrol

4.10 Muayene ve deney

4.12 Muayene ve deney durumu

4.13 Uygun olmayan iirim kontrolii

4.14.2 Diizeltici faaliyetler

4.19 Servis

Cikts

Her prosesin ¢iktist bir iiriindiir. ISO 9001 sadece tek bir konuyu inceler:
4.15 Tagima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat.

Yardimci araglar

4.1.2.2 Kaynakiar
4.11 Muayene, 6lgme ve deney techizatinin kontrolu

4.18 Egitim

Olgiimler

4.9 Proses kontrolii

4.10 Muayene ve deney

4.11 Muayene, dlgme ve deney teghizatinin kontrolu
4.17 Ig tetkik

4.20 Istatiksel teknikler

Diizeltici faaliyet

4.14 Diizeltici ve onleyici faaliyetler

Diger

Veri ve dokiiman kontrolii
4.8 Uriin tanim ve izlenebilirligi
4.16 Kalite kayitlarinin kontrolu
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1995 yilinda feshedilen ¢aligma grubu 11°in, ISO 9001 normunun yeni hali
i¢in hazirladig taslagin 1996 Agustos’undaki hali agafida gosterilmistir:

1. Yonetimin sorumlulugu

- Kalite politikas:

- Kalite politikasinin organizasyon ve miisterileri igin anlami

- Kalite hedeflerinin ve 6lgiilerinin belirlenmesi

- Kalite politikasinin yayginlagtiriimas

- Kalite politikasindan etkilenen personelin ige bulagtiriimas:

- Kalite politikasindan etkilenen personelin gorevleri

- Kalite politikasinin etkinligi

- Kalite politikasinin kontrolu

- Kalite politikasinin gergeklestirilmesi ve gelistiriimesi

2. Proses yonetimi

- Proseslerin ve ilgili kisilerin tamimlanmas:

- Her proses i¢in sorumluluklarin belirlenmesi

- Her prosesin girdi, gerekli kontrol ve giktisina uygun olan yazili prosediirlerin
hazirlanmasi

- Kalite yonetimi sistemini olusturan proseslerin dokiimantasyonu igin belli bir

yapinin ve kontrol seklinin belirlenmesi

3. Personel

- Isin gerektirdigi formasyonda personelin kullanilabilirligi

- Her i icin yeterli miktarda personel kullanabilirligi

- I¢ ve dis sikayetler

4. Miisteri iliskileri

- Misteri ile kurulan ilk baglantidan sozlesmenin imzalanmasina kadar gegen

siireglerin izlenebilirligi

- Uriin planlarinin hazirlanmasina miisterinin katilimi

- Uriin ve hizmet iyilestirmesi icin miisteri anketleri

- Tasarimin ve tirin 6zelliklerinin resmi onay:

- Tasanm kontrolu

- Tasanimin uyumu

- Tetkikler ve miister: tepkileri
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5. Uretimle ilgili prosesler - -

- Yazili prosediirler

- Gerekli ¢aligma sartlan

- Proses, tesis ve donatimlarin kabul sartlar1.

- Proseste muayene )

- Uriin ve ara iiriinlerin belirlenmis spesifikasyonlara uyumu

- Beklenen sonuglara ulagma

6. Muayene ve deney

- Yazili muayene ve deney siiregleri

- Muayene ve deney sonuglarimin degerlendirilmesi

- Proses kontrolu i¢in bilgilerin degerlendirilmesi

- Istenen spesifikasyonlarla olan uyumun belirlenmesi

- istatistiksel analizler i¢in muayene verilerinin toplanmas:

- ¢ tetkikler

7. Degerlendirme ve iyilestirme

- Diizeltici ve dnleyici faaliyet uygulamalan igin yazili prosediirler

- Degerlendirme sonuglari: Trend analizleri ve risk analizleri

- Onleyici faaliyetlerden beklentiler ve diizeltici programlar

- Kalite degerlendirmesi

- Uriin iyilestirmesi, proses uygunlugu ve kalite sisteminin etkinliginin siirdiriilmesi
ISO’nun sekreterligi tarafindan 10 mart 1998’de yayinlanan ISI/TC 176/SC

2/N 399 no’lu belg;eye gore (Ek 1) yeni normlar Sekil 6.1°deki proses modeli baz

éhnarak olusturulmustur ve daha 6nceki taslak agagidaki hali almugtir [33]:

1. Yonetimin sorumlulugu

1.1. Genel

1.2. Miisteri ihtiyaglan ve istekleri

1.3. Kalite politikasi

1.4. Kalite hedefleri ve kalite planilamasi

1.4.1. Kalite hedefleri

1.4.2. Kalite planlamas:

1.5. Kalite yonetim sistemi

1.5.1. Genel

1.5.2.0rganizasyon yapisi



59

1.5.3. Kalite el kitab:

1.5.4. Sistem prosediirleri

1.5.5. Yonetim temsilcisi

1.6. Yonetimin gozden gegirmesi

2. Kaynak yonetimi

2.1. Genel

2.2. Insan kaynaklan yonetimi

2.2.1. Personel degerlendirmesi

2.2.2. Egitim

2.3. Diéer kaynaklar

2.3.1. Enformasyon (Bilgi ve veri)

2.3.2. Alt yap:

2.3.3. Calisma ortam

3. Proses yonetimi

3.1. Proseslerin yonetimi

3.1.1. Genel

3.1.2. Proseslerin yapilari ve birbirlerine olan etkileri

3.1.3. Sorumluluk ve yetki

3.1.4. Dokiiman ve veri kontrolu

3.2. Miisteri

3.2.1. Miisteri beklenti ve ihtiyaglarinin belirlenmesi

3.2.2 Miisteri beklenti ve ihtiyaglarinin gézden gegirilmesi

3.2.3. Ureticinin, tammlanan istek ve ihtiyaglarin gergeklestirebilirligini gozden
gegirmesi.

3.2.4. Miisteri iliskileri

3.3. Uretim prosesleri

3.3.1. Genel

3.3.2. Tasanm ve gelistirme

3.3.2.a. Genel

3.3.2.b. Tasanim ve gelistirme planlamas:

3.3.2.c. Tasanim ve gelistirme girdileri

3.3.2.d. Tasanim ve gelistirme ¢iktilar:

3.3.2.e. Tasarimin gozden gegirilmesi



3.3.2.f. Tasanm ve gelistirme kontrolu
3.3.2.e. Uriin ve servis dogrulanmas:
3.3.2.h. Konfigiirasyon yonetimi

3.3.3. Satin alma

3.3.3.a. Genel

3.3.3.b. Tedarik¢i segimi

3.3.3.c. Satmn alma verileri

3.3.3.d. Satin alinan iiriiniin kontrolu

3.3.4. Uretimde proses kontrolu

3.3.4.b. Proses dogrulanmas:

3.3.5. Uygun olmayan tiriiniin kontrolu
3.3.5.a. Genel

3.3.5.b. Uygunsuziugun degerlendirilmesi ve giderilmesi
3.3.6. Teslim ve teslim sonras: hizmetler

4. Olgme, degerlendirme, analiz ve iyilestirmeler
4.1. Olgme ve degerlendirme

4.1.1 Genel

4.1.2. Sistem degerlendirmesi (6lgiitlerin belirlenmesi)
4.1.2.1. Ig tetkik

4.1.3. Proses degerlendirmeleri

4.1.4. Uriin degerlendirmeleri

4.1.4.1. Girdi muayene ve deneyleri
4.1.4.2. Ara muayene ve deneyler

4.1.4.3. Son muayene ve deneyler

4.1.4.4. Uriin tetkiki

4.1.4.5. Muayene ve deney raporiarn
4.1.4.6. Olgme ve test teghizatinin kontrolii
4.1.4.7. Tageron laboratuvar i¢in gerekler
4.1.4.8. Yeniden dogrulama

4.1.5. Misteri tatmin olgiileri

4.1.6. Veri degerlendirmesi

4.2. lyilestirme

4.2.1. Diizeltici faaliyetler
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4.2.2. Onleyici faaliyetler
4.2.3. lyilestirici prosesler

6.3 NEDEN ISO 9000?

Kalite giivence sistemlerinin hedefi misteri memnuniyetidir. Taahiit edilen
kalitenin saglanmasi, miisteri memnuniyeti igin esastir. Uriin kalitesini etkiliyecek
sorunlar kalite giivence sistemi iginde proseslerin kontrol altinda tutulmastyla
Onlenir. Bu tarz bir, ‘hatayr kaynaginda yok etme’ yontemi, yeniden isleme ve hurda
maliyetlerini azaltip firmay: siireg iyilestirme agamasina gotiriir. Kalite gﬁvence
sistemi iginde i¢ ve dig musgteri kavramlan vardir. Her proses bir sonraki prosesi
musterisi olarak gormeli ve onun istek ve ihtiyaglarini tesbit edip karsilamalidir.

Eger ISO 9000 kalite giivence sistemi ile ¢alisan bir tersane istiyorsamz:

1. Hazir puding hayalleri kurmaktan vazgecin. Kalite sistemi sadece
dokiimantasyon degildir. Temel prensip, uygulanam yaz, yazdigim yap, yapilam
kontrol et, yazilan ve yapilanin ayn: oldugunu ispat et seklindedir.

Hig bir damgman gelip size hazir bir sistem satamaz. Her sirket kendi yapist,
kaynaklan ve i§i yapma sekline gore bir sistem gelistirmelidir. Bunu yaparken de tist
yonetimin kararlihigi, calisanlarin katkilar ve inanci ¢ok 6nemlidir.

2. Ust yonetim her zaman, galisanlara 6rmek ve oncii olmahidir. Bir kalite
sisteminin ne oldufunu, sirkete nasil yararl: olacagini, hangi modelin segilecegi ve
personele yeni sistemi sevdirerek onlar caligmalara dahil etme konulmﬁ cok iyi
kavramalar gerekir.

3. Zaten oturtulmasinda ve islemesinde yeterince zorlanilan bir sistemin béyle
yan etkilerle yipratilmasi, efektif calismamn gergekiesebilmesi igin gereken zamam
arttirir ve ‘Ben demistim zaten’lerle son darbe de vurulur. Sonugta, bir daha da

denenmemek iizere sistem rafa kaldinlir.
6.3.1 ISO 9000 Serisi Kalite Sistem Standardlarmm Sirkete Getirdigi Faydalar:
1. Firmada yonetim iyilesmesi. Yatay ve diisey iletisimin iglerlik kazanmas:.

2. Faaliyetlerin daha iyi planlanmast, yiriitiilmesi, izlenmesi ve denetimi.

3. Problemlerin daha hizli ¢6ziilmesi, anlasiimas: ve azalmas:.
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4. Verimliligin, kazancin ve sayginlifin artmasi, c¢aliganlanin motive olmast ve
toplam kalite yonetimine altyap: olusturmasi.

6.3.2 ISO 9000 Kalite Sistemlerinin Miisteriye Getirdigi Faydalar:

1. Aldig: tiriiniin, vaad edilen kalitede oldugundan emin olmasi.

2. Siparis ettigi riiniin, tahhit edilen zamanda ve 6zellikte olma emniyeti.



BOLUM VII

GEMI INSAATINDA MODEL OLARAK ISO 9001
UYGULAMASI

7.1 GENEL

ISO 9001 Kalite sistemi istekleri 20 madde olarak TSE’nin Tiirk¢e’ye gevirip
Aralik 1994°de yaymnladigi “TS-ISO 9001 Kalite Sistemleri-Tasarim, Gelistirme,
Uretim, Tesis ve Serviste Kalite Giivencesi Modeli’ baslikli standard kitapgiginda
bulunabilir [34]. Maddelerin ‘dogru’ anlasiimasi igin bir ¢ok kurulug tarafindan
seminerler ve eZitim kurslar: verilmektedir. Bu tezde yansitmak istenen y6n, toplam
kalite yonetimine ilk adimi olusturan ve firmalarin kalite politikasim uygulama ve
hedeflerine ulagsma konularinda ara¢ olan TS-ISO 9001 Kalite Sistemleri—Tasarim,
Gelistirme, Uretim, Tesis ve Serviste Kalite Giivencesi Modeli’nin bir tersanede
nasil hayat bulacagidir. Bu modelin bir tersaneye uygulanmasinda standard
maddelerin agagida belirtilen sira ile uygulanmasimin sistem kurma agamalarinin

saglikli gelisimine yardimer olacagim diigiinmektedir.
7.2 ISO 9001 KALITE GUVENCE MODELININ ISTEKLERI

ISO 9001 kalite giivencesi modeli isteklerini yerine getirmek isteyen bir
firmanin standard isteklerini agagidaki tablo dogrultusunda uygulamas: sistem
kurulusunda kolaylik saglacaktir:



Tablo 7.1 ISO 9001 Standardinin Istekleri

Yonetim sorumlulugu 4.1
[Kalite politikas 4.1.1
Yonetim temsilcisi 4123
Sorumluluk ve yetki 4.1.2.1
Kaynaklar (Alt yapinin olusturulmasi) 4122
Yonetimin gbzden gecirmesi 4.13
Kalite Sistemi 4.2
Dokiiman kontrolu 4.5
Firma organizasyonu ve fonksiyonlar 4.1.2
Egitim 4.18
Sozlesmelerin gézden gecirilmesi 43
Tasarim kontrolu 4.4
Kalite planlamasi 423
T/T segimi, izlenmesi, derecelendirilmesi ve denetimi 46.2
Satinalma islemlerinin yiiritilmesi 463
Muayene ve deney teghizati kontrolu 4.11
Muayene ve deneyler 410
Miisterinin temin ettigi Giriniin kontrolii 4.7
Muayene ve deney durumunun gosterilmesi 4.12
Uygun olmayan tiriin kontroli 4.13
Uretim proseslerinin kontrolii 4.9
Uriin tamm1 ve izlenebilirligi 4.8
Uriin kalitesinin korunmas1 4.15
Istatistiksel teknikler 4.20
Kurulus i¢i kalite tetkikleri v 4.17
Diizeltici faaliyetler 4.14
Servis 4.19

Sistemin kurulmasindan belgenin alinmasina kadar gelisim kisaca soyle

6zetlenebilir:
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- Kalite maliyetlerin hesaplanmas:

- Prosediirlerin ve ilgili dokiimantasyonun yiiriirliige belirli sira ile alinmasi

- Kalite el kitabinin hazirlanmasi, yayim

- Kalite sisteminin uygulanmasi, izlenmesi ve etkinliginin degerlendirilmesi

- I¢ tetkikin gergeklestirilmesi

- Belgelendirme kurulusuna 6n tetkik icin miiraacat

- Belge miiracaat1 ve temini

- Kalite kayitlarindan hareketle hedeflere ve amaglara ne kadar yakiasildiginin ve
uzaklasildigimin tesbiti, yeni hedeflerin belirlenmesi gerekli diizeltici ve O6nleyici

faaliyetlerin yiirttilmesi, izlenmesi, denetimi
7.3 ISC 9001 STANDARDININ UYGULAMA ESASLARI

Her sirketin kurulus amaglar: vardir. Bu amaglar arasinda para kazanmak ilk
strrada gelir. Ust yonetim sbzlii veya yazili olarak tesbit ettigi kurulus amacina uygun
hedeflere ulagma yolunda sirketi yonetir ve istekler ve beklentilerini ortaya koyar.
ISO 9000 Standardlarni da bu hedeflere ulagsmak igin segilebilecek bir arag, Kalite
Giivence Sistemi ise bir yonetim tarzidir. Bir tersanenin Kalite Giivence Sistemi ile
yonetilebilmesi igin st yonetimin boyle bir sistemin ihtiyacina ve yararina tam

olarak inanmig ve konu hakkinda tam olarak aydinlanmig olmas: sarttir.
7.3.1 YONETIMIN SORUMLULUGU

Firma st yonetiminin gelecege yonelik, kurulus amacina uygun
beklentilerini net olarak belirlemesi, bunlardan hareketle kalite politikasim
olusturmas: ve dokimante etmesi (Madde 4.1.1), hedeflerin ana basliklan ile
belirlenmesi, ana bashklan belirlenen hedeflerin tesbit edilebiliyor ise mevcut
durumlarmin nimerik sonuglanimin alinmasi gerekir. Bu hedefler asagidakileri

icerebilir:

* Girdi performansi (T/T perpormansi) (% olarak)

* Yan mamul ve mamulde kusurlu iiriin oram (% olarak)



- Yeniden islemeler
- Hurdaya aynlanlar
- Oldugu gibi kullanilanlar
- Bagka bir sekilde degerlendirilenler
* Miisteri redleri (% olarak)
* Uretim performans: (% olarak)
* Planh ve plansiz duruslar (h veya % olarak)
* Pazar pay1 (% olarak)
* Uretim kapasitesi (kg veya adet veya yeni iiriin kalemleri)
* Teknolojiye uyum ve yatirimlar
* Egitimler
* Termine uyum
* Firmanin kalite politikasinda belirttigi amaclarina ulasabilmesi, beklentilerini
kargilayabilmesi ve taahhiitlerini yerine getirebilmesi i¢in kullanacag: araglari ve

uygulayacagi metodu (modeli) belirlemesi ve gerekli literatiiriin temini.

Ust yonetim kalite egitimi, {ist yonetimin, kalite kavramu, felsefesi ve arag
olarak kullamilacak kalite sistem ve standardlan konusunda detayli olarak biigi
edinmesidir. Ust yonetimde kalite bilincinin ve ilk etepta bir kalite sistemini
uygulama kararhliginin olusumundan sonra, edinilen bilgiler ile kalite politikasi
yeniden gozden gegirilir ve son sekli verilir. Aym sekilde hedef bagliklar: da gdzden
gecirilmelidir.

Yukanda verilenler, ISO 9001 normunun ‘4.1 YOnetimin sorumiulugu’
maddesindeki isteklerinin sadece bir kismudir. Ayrica list yonetimde olusan kalite
bilincinin tiim sirkete yayilmas: ve kalite sisteminin kurulmasi, uygulanmasi,
surekliliginin saflanmasi ve gelistirilmesini saglayacak bir yonetici, yOnetim
temsilcisi olarak atamir. Yonetim temsilcisinin bu konuda yeterliligi saglanmalidir
veya yeterli biri bu goreve atanmalidir. (Madde 4.1.2.3)

Ust yonetimin ilk gorevi kalite politikalarini onaylamak, yayinlamak ve tiim
.personel tarafindan anlagilmasim saglamaktir. Personel ayrica olusturulacak model
hakkinda bilgilendirilir ve kalite sisteminin kendilerine saglayacag: maddi ve manevi
kazanglar agiklamr. Bu adimlardan sonra personel kismen de olsa kalite kavrami

hakkinda bir diisiince ve goris olugmaya baglar. Atanan yonetim temsilcisi tiim
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personele tamitilir, yetki ve sorumlulukian yazili hale getirilir ve onaylamir. Yoénetim
temsilcisi, segilmis orta kademe yoneticilerden olusan bir kalite komitesi olusturur.
Komisyonun bilgi eksiklikleri tesbit edilip, giderildikten sonra yetki ve
sorumluluklan belirlenir ve yazili hale getirilir (Madde 4.1.2.1). Kalite komitesi,
uygulanacak model ile ilgili dokiimantasyonu inceleyerek master plam olusturur ve
hedefleri netlegtirir. Bundan sonra girketin is akigi sirasindaki tiim siireclerin ve
eldeki kaynaklarin analizi yapilir. ‘

Kullamilan i¢ kaynaklar:

- Insan kaynaklar

- Bilgi

- Tesis

- Makina ve donamim

- Muayene, olgiim ve deney techizatt
seklinde 6zetlenebilir.

Insan kaynaklar::

- Tariflenen isler i¢in kullanacagimiz personel i¢in yeterlilik nedir?
- Dogru personeli dogru yerde kullamyor muyuz?

- Ekip ¢aligmasini destekliyor muyuz?

- Personeli dogru motive edebiliyor muyuz?

Tesis ve donanim :

- Elimizdeki tesis ve donanimin durumunu bilmek is alirken verecegimiz taahiitlere
yol gosterir.

- Periyodik bakim ve tutumlarin ve arizalarin izlenmesi ve degerlendirilmesi

- Kritik yedek pargalarin belirlenip stokta bulundurulmas:

- Tesis semasimn ¢izilip i akiglarinin takip edilmesi, yanlis yerlesimlerin fark edilip
pahali olmayan ufak diizeltmelerle siireglerin kisaltilmasi saglanabilir.

Diskaynaklar :
- Taseronlar
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- Tedarikciler

Mevcut durum degerlendirilirip yazili hale getirildikten sonraki ilk adim
“mevcut sozlegsmelerin, miisterilerin, firmada Gretilen triin kalemlerinin ve terminlerin
bir listesinin ve son 5 yillik {iretim miktar: listesinin (adam-saat, birim i§ veya kg
bazinda olabilir) olusturulmasidir. Taseron degerlendirmesi yapabilmek i¢inse halen
cahisilan tedarik¢i ve tageronlarin bir listesinin olusturulmasiyla baglanabilir.
Tedarik¢i/tageron bazinda, alinan hammadde, yart mamul ve mamuller ve yaptirilan
tageron iglemlerinin ve firma bazinda, siireglerin mevcut durumlari, ilgili personelden
bilgi alinarak ortaya konur. Efer kayitlar mevcut ise firma bazinda girdi
performanslar belirlenir ve red pareto analizlerini yapilir. Kayitlar mevcut degilse
ilgili personelden faydalanarak firma bazinda yasanan problemler yazil: hale getirilir.

Uretimde kullamlan cihazlarin ve donatimlarin detayli bir listesinin
¢ikarilmasi, firmamn kendini ve kapasitesini tammasinda yardimer olur. Is akislarinin
rahatga goriilebilmesi i¢in genel is akis diyagramlar, detayl is akis diyagramlan ve
makina parki resmi olusturulur. Eger kayitli ise her tiretim cihazinin ayri ayn son bir
yili igerecek sekilde performanslan (tirettigi is-kapasite-duruslar) gozden gegirilir,
mevcut degilse ilgili personelden faydalanarak durumlari incelenir ve cihazlar
kodlanir. Kullamlmakta olan muayene, deney ve olgiim techizatimn detayli bir
listesi gikartilir.

Firmamn idari yapisim tammlayabilmesi igin mevcut personel durum
cizelgesi ve organizasyon semasi hazirlanir ve mevcut gérev yetki ve sorumluluklar
dokiimante edilir. Tim personelden goérev, yetki ve sorumluluklarinin ne oldugu
konusunda yazil bilgiler alimir ve komite tarafindan hazirlananlar ile karsilagtirilir.

Firmamn mevcut durumu ve gegmis iglerle ilgili veriler belirlendikten sonra
kalite sistem standardlar istekleri ve mevcut durum kargilastiriir (Madde 4.1.2.2).
Kalite sisteminin olusturulmasina ve uygulanmasina olanak verecek organizasyon
yapis1 $ematik olarak olusturulur (Madde 4.1.2), gorev yetki ve sorumiuluklar
belirlenir ve yazili hale getirilir (Madde 4.1.2.1). Mevcut personelin egitim
ihtiyaglan belirlenir ve gerekliyse yeni personel alimina gidilir (Madde 4.18). Tesbit
edilen egitim ihtiyagalar1 cercevesinde bir efitim programu planlamr. Temel

baghiklara gore gruplar olusturulur, egitim dokiimantasyonu, egitim ortamlar ve
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araclari temin edilir ve egiticiler belirlenir.  Egitmen ihtiyact disardan da
kargilanabilir. Egitim ihtiyaclari, ana bagliklar ile asagidaki konulan igerebilir:

- Kalite kavrami, gelisimi, ISO 9000 standardlari.

- Kalite sistem prosediirleri ve dokiimantasyonun kullanimi.
- Istatistiksel metodiarin kullanim.

- Uretim, muayene ve deney cihazlarnimn kullanimi.
- Periyodik bakim.

- Kalibrasyon.

- Kurulus i¢i kalite tetkikleri.

- Imal usulleri ve kontrol metotlar:.

- Beyin firtinas:.

- Yazih iletisim.

- Cevrenin korunmasi.

- T/T kalite tetkikleri.

7.3.2 KALITE SISTEMI

Tersanenin mevcut durumu ve ihtiyaglan tesbit edildikten sonra acil alt yap1
iyilestirmeleri belirlenir, kargilanir ve orta vadeli planlar yapilir. Stok sahalar
gozden gegirilir ve gerekli diizenlemeler yapilir. Uretim sahasi iginde igin saglikli
akisimi engelleyici unsurlan belirlenir ve gerekli diizenlemeler yapilir, saha i¢i tagima
ve aktarma metodlari gozden gegirilir. Tim donatim projeleri de gozden
gecirildikten sonra gerekli diizeltmeler yapilabilir.  Sistemden uzaklastiriimas:
gerekli atiklar ve mevcut uzaklagtirma metodlant dokiimante edilir ve gerekli
diizenlemeler yapilir. Genel ve detay mevcut iy akiglan gozden gegirilerek gerekirse
makina parki diizenlenir (Kalite planlarimin son geklini almasim takiben operasyon
siralamalarinda bir degisiklik s6z konusu olacag: tahmin edildigi i¢in makina park:
diizenlenmesi ve buna bagh donamim revizyonu bu agamada ele alinir). Mevcut ofis
ve sosyal tesisler gozden gegirilir ve gerekli dlizenlemeler yapilir. Periyodik
bakimiari tretici firma veya resmi kuruluglara yaptinlan, risk faktori yiksek

donanimlar dokiimante edilir, periyodik bakim durumlan incelenerek gerekli ig
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tedbirleri alimr. Tiim personelin katilacag: bir toplant: diizenlenerek acil ihtiyaglar
sorulur, kaydedilir, incelenir ve geregi yapilir.

Bu temel c¢aligmalar yapildiktan sonra dokimantasyona baglamakta yarar
vardir. Standard maddelerinin isteklerini karsilayacak gerekli dokiimantasyon
belirlenir (prosediirler, kalite planlary, talimatlar v.s) ve hangi sira ve hangi stirelerde
devreye alinacagina karar verilir. Dokiimantasyon sahislara degil, departmanlar,
pozisyonlar ve i§ istasyonlari i¢in hazirlamr ve gerekli yerlere dagitilir. Orjinal
kopyalar kalite giivence boliimiinde bulunur ve her dokiiman bu ig ile gérevli tek bir
elden, ilgili yeriere dagrtilir.

Ik prosediiriin dokiiman yaymlama ve kontrolu ile ilgili olmasi, hazirlanan

dokiimantasyonu takip edebilme kolayligim saglar.

7.3.3. DOKUMAN YAYINI VE KONTROLU

Firmamn tim departmanlarinda kullamlan mevcut dokiimanlarin listesi
olusturulur ve kullanilan dokiman tirlerine gore standard sayfalar hazirlamr
(Prosediirler, formlar, talimatlar, teknik resimler v.s). Dokiimanlar igin bir kodlama
sistemi belirlenir ve dagitima esas olacak tiim departmanlarn, birimlerin,
pozisyonlar belirlenir, listelenir ve kod numaras: verilir. Ayrica revizyon esaslari ve
revizyon takibinin ne sekilde gergeklesecegi belirlenir. Prosediir taslag: hazirlanir,
prosediirle ilgili meveut dokiimanlar incelenir, ihtiyag halinde degistirilir, kaldirilir
veya yeni dokiimanlar hazirlanir. Taslaklar gézden gegirilip son halini aldiktan
sonra, prosediir onaylanur, yiiriirliik tarihinden 6nce gerekli birimlere dagitimi yapilir

ve kayitlara geger.

7.3.4 YONETIMIN GOZDEN GECIRMESI

Yonetimin gozden gegirmesi maddesi, Gist yonetimin her zaman yaptif
toplantilarin belli bir kaliba sokulmasi ve yazili hale getirilmesidir. Yoénetimin
gbzden gecirmesi,

1. Komisyonun gozden gegirmesi

2. Ust yonetimin gozden gegirmesi

olarak ayrilabilir. Her iki gozden gecirme faalivetleri ile ilgili olarak:
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Gozden gegirilecek konular belirlenir, periyodik gozden gegirilecek konular
ve periyodik olmayanlar aynilir. Periyodik gozden gegirilecek konular i¢in zaman
arabiklarinin belirlenir. Toplant1 sonrasinda hazirlanacak ve kalite kayd: olarak
saklanacak olan rapordan, toplantida alinan kararlarin uygulamaya sokulmasindan ve
bu kararlarin uygulamaya sokulup sokulmadiginin kontroliinden kimin sorumiu
olacag belirlenir.

7.3.5 YENI GEMI INSAATI YAPAN BiR TERSANENIN PROSESLERI

Kalite sisteminin temel yapisini olusturduktan sonra yeni gemi insaati yapan
bir tersanenin siiregleri incelenirse,
1. Teklif
. Kontrat imzalanmas:
. Planlama
. Tasarim

. Satinalma ve stok kontrol

2
3
4
5
6. Uretim prosesleri
7. Kalite kontrol
8. Denize inig
9. Test ve tecriibeler
10. Teslim
11. Teslim sonras: garantiler
bagliklarina ulagilir. Bu stireglerin standard isteklerine uygunlufu saglanmalidir.

Prosesler aras: iligkiler Sekil 7.1°de gosterilmistir.
7.3.5.1 TEKLIF

Teklif agsamasi, yeni gemi yaptirmak isteyen bir misterinin tersane ile
baglantiya gecmesinden, kontratin imzalanmasina kadar siiren aktiviteleri i¢erir. Bu
aktiviteleri asagidaki gibi siraliyabiliriz:

- Misteriden teklif gelmesi
- Gelen teklife gore teknik ve idari sartnamelerin hazirlanmas: veya gozden

geciriimesi.
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- Yurt i¢i ve yurt dis1 malzeme ve ekipmanlar icin 6n teklif alinmas:

- Klas kurulusunun belirlenmesi

- On dizaymn yapilmas: (On dizayn, ilk endaze, 6n miihendislik hesaplarim ve
kaba malzeme ve ekipman spesifikasyonlarini kapsar)

- Ingaa kapsaminin belirlenmesi

- Maliyet ve kar hedefinin belirlenmesi ve fiyat ¢ikariimas:

- Kredi ve teminatin belirlenmesi

- Odeme takviminin belirlenmesi

- Teslim tarihinin belirlenmesi

- Garanti kapsaminin belirlenmesi

- Ingaa siiresince sigorta kapsaminin belirlenmesi

Yukarida bahsi gegen noktalarda, tersane ve miisteri anlastiklani zaman
kontrat imzalamr. Sozlesmeyi iki taraf da kendi ¢ikarlarina uygun hale getirmeye
caligir. Misterinin istekleri ve tersanenin kapasitesi veya ‘liretebilirligi’ s6zlesmeyi
sekillendiren ana unsurlardan ikisidir. Tarafsiz kuruluslar, yani klas kuruluslar ve
uluslararas: kurallar da tasarim girdisi olarak disiiniilebilir (Madde 4.3.2).

Sozlesme imzalandiktan sonra miisteri veya tersane difer tarafin onay: ile
sozlesmede bir degisiklik yaparsa bu degisikligin tersanede ilgili boliimlere kimin
tarafindan ve nasil aktarilacag: belirlenmelidir (Madde 4.3.3).

Teklifin gdzden gegirilmesi, imzalanmas: ve degisiklikler kalite kayd: olarak
saklanir (Madde 4.3.4).

7.3.5.2 KONTRATIN IMZALANMASI

Yeni gemi ingaati kontrati 3 boliimden olugur. Ik kisim tersane ve
miisterinin geminin yapilmasina karar verdiklerini belgeleyen kontrattir. Kontratta
belirtilen ve onun eklerini olusturan idari ve teknik sartnameler farkli konulan
kapsarlar. Idari sartname misteri ve tersanenin birbirlerine karsi olan
yukimlilikleri, anahtar tarihleri, 6deme sekli, sigorta kapsami, teslim sartlari ve
kontratin fesedilmesi gibi idari konular igerir. Teknik sartname ise insaa edilecek
gemi ile ilgili teknik detaylar: kapsar. Idari sartname ve kontratin degismesi pek soz

sozkonusu degildir. Teknik sartname ise tasanim, pianiama ve iiretim asamalarinda
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- degisebilir veya acik -birakilan noktalara kesinlik kazandirilabilir. Miisterinin 6zel
istekleri de bir ek olarak verilebilir (Bak. Sekil 7.1).

7.3.5.3 PLANLAMA

Yeni bir geminin ingas1 i¢in planlama faaliyetleri,
- Biitge planlamasi,
- Yurt igi ve yurt dist malzeme ve ekipman kapsamin, kabul sartlarimin ve
satinalma terminlerinin belirlenmesi (Madde 4.10.2),
- Proje resimlerinin iretime verilme tarihlerinin belirlenmesi,
- Isgiicii planlamasi, tageron kabul gartlarinin belirlenmesi, tageron degerlendirmesi
ve se¢imi (Madde 4.6.2),
- Uretim programimin belirlenmesi (Celik ve donatim igleri),
- Is emirlerinin agilmast,
konularim1 kapsar. Planlama bolimii tim departimanlan birbirine baglar ve ana
hedefleri belirleyip difer bolimlere iletir. Bir girketin planlama faaliyetlerinin
dogrulugu, hesaplanan maliyet ve termin hedeflerinin ger¢ek rakamlardan ne kadar
saptifina bakilarak anlagilabilir. Sapma ¢ok biiyiik olursa, planlama béliimi sirkete
faydadan ¢ok zarar getiriyor denebilir.

7.3.5.4 TASARIM

Tasanim faaliyetleri 6n tasarim, kontrat tasarim ve iiretim tasarimi olarak ana
gruplara ayrlabilir. On tasanim, teklif asamasinda gorildigi gibi sbzlesme
imzalanmadan 6nce maliyet analizi ve malzeme ve ekipman kapsamim belirlemek
amact ile yapilir. Ilk endaze secimi, 6n miihendislik hesaplar, malzeme ve ekipman
kapsami ve spesifikasyonlarimn belirlenmesinden olusur. Elde edilen verilere gore
armatorin istedifi iz, yik tagima kapasitesi (m3 ve dwt olarak) veya oOlgiiler
duzenlenir ve tersane bu konularda baz:i taahiitlerde bulunur. Verilen taahiitier
kontratta belirtilir ve arti-eksi puanlar ceza ve odiil seklinde tersaneye Gdenir. Mesela

her 0.1 knot hiz artiginda ve azaliginda art1 veya eksi 100$.
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Kontrat tasanm, sdzlesme imzalandiktan sonra miisterinin isteklerini gosteren
teknik ve idari sartnameleri, segilen klas kurulusun isteklerini ve uluslararas:
kurallan baz alarak yapilan tasarim ¢aligmalandir. Kontrat tasanmi sunlan igerir:

- Uretimde kullamlacak olan endazenin son haline karar verilmesi.

- Geminin ana kompartimanlara ayrilmasi.

- Hidrostatik, stabilite, mukavemet ve difer miihendislik hesaplarinin yapilmasi.

- Yerlesimin ve ilkel ekipmanlarin goriilebilecegi bir genel planin olusturulmast.

- Agirhik dagilimin (yiik ve ekipman) gésterilmesi.

- Genel plan, boy kesit, orta kesit, dig kaplama, endaze, kapasite plaru ve gereken
diger resimlerin hazirlanmas:1 ve klas kurulusuna gonderilerek onay alinmasi.

- Kontrat tasanmi tamamlandiktan sonra onerilen degisiklikler gergevesinde

kapasiteler, ozellikler belirlenir, gerekiyorsa maddeler revize edilir.

Kontrat tasanim ¢iktilan kullamlarak iiretime yonelik ‘dretim tasarimi’
yapilir. Uretim tasarimi kapsaminda is gruplarina gore detayh iscilik resimleri
hazirlamir (Celik ig¢iligi, makina ve donanim igi, boru isi, elektrik ve elektronik isi,
techiz isi). Ayrca gelik imalat i¢in kesim planlan ve kodlari retilir.

Genel olarak tasanim girdilerini, miisteri isteklerinin belirtildigi teknik ve
idari sartnameler, uluslararasi kurallar, klas kurulusunun istekleri ve tersanenin
standardlan olusturur (Madde 4.4.4). Tasanm ciktilan ise tretime yonelik iscilik
resimleri, kesim bilgileri, parca, ekipman ve malzeme listeleri, planlamaya gerekii
olan tim bilgilerin geri beslemesidir (Madde 4.4.5). Tasanmin gbzden gegirilip
dogrulanmas: sirayla uluslararasi kurallar, klas kurulusu, miisteri ve bolim
sorumlusu tarafindan yapilir (Madde 4.4.6 ve 4.4.7). Aym sira tasanim degisikligi
yapilmas: durumunda izlenir. Degisikligin organizasyonun ilgili béliimlerine nasil

ve kimin tarafindan iletilecegi konusuna da agiklik getirilmelidir (Madde 4.4.9).
7.3.5.5 SATINALMA VE STOK KONTROL
Satinalma boélimi planlama, tasarim ve diretim boliimleri tarafindan

spesifikasyonlan tanimlanan (Madde 4.6.3) iiriin ve hizmetlerin hedef tarihlere kadar

satin almmasindan sorumludur. Uriin ve hizmetlerin siparis formuna uygunlugu
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denetlenip, dogrulandiktan-sonra (Madde 4.6.4) stok kontrol tarafindan malzeme,
ekipman ve hizmetlerin girisleri yapilir. Tiim bolumler ihtiya¢ duyduklan malzeme
ve ekipman ihtiyaglarini stok kontrol ile iletigim kurarak kargiliyabilirler.

Tiirk tersanelerinde rastlanan bir 6zellik, yeni gemi ingaatinda malzeme ve
ekipmanlarin miigteri tarafindan saglanmasidir. Uriin yelpazesi sag ve profilden, ana
makina ve donamma kadar yayilabilir. Bu Uriinlerin kontrol edilmesi gerekir ve
hasar gormesi veya kayip olmas: durumunda miisteriye rapor verilir (Madde 4.7).

7.3.5.6 URETIM PROSESLERI

Yeni gemi ingaat1 iiretim proseslerini, tekne tiretim ve donatim olarak iki ana
gruba ayirabiliriz. Tim iiretim prosesleri, uluslararas: kurallar, klas kurulusunun
istekleri, miisterinin istekleri ve tersanenin kendi yeterlilifi g6z Oninde
bulundurularak kontrol altina ahinmalidir. Kontrol sartlan arasinda, uygun techizatin,
personelin ve galiyma ortaminin kullamlmasi, yukarda sayilan referanslara ve
dokiimante edilmis prosediirlere uyulmasi, proses parametrelerinin izlenmesi ve
kontrolu, techizat verimini korumak i¢in gerekli bakimlarin yapilmas: sayilabilir.
Yeterli proses, personel ve teghizatin onay: verilir ve bunlarla ilgili kayitlar kalite
kaydi olarak saklanir (Madde 4.9)

7.3.5.6.1 TEKNE URETIM ISLERI

Tekne iiretim iglerini incelersek iiretim sirasina gore alt gruplara ayirabiliriz:

1. Endaze isleri: Endazenin bilgisayar yardimiyla veya 1:1 olgeginde agilmas:
(FAIRING) dis kaplama saglarinin efimi i¢in ¢apraz kaliplann hazirlanmasi, adi
postalarin egimi igin posta kaliplarinin hazirlanmasi, endazede yapilan islerdir.

2. Kesim isleri: Montaj i¢in gerekli tiim pargalann optik veya niimerik kontrolli
tezgahlarda, lama ve standart pargalanin kopya, portatif kesim veya giyotin gibi
tezgahlarda kesilmesidir.

3. On imalat: Kesilen tim pargalarn taglanmasi, lamalarin sariimas: veya konmast,
posta ve dig kaplama saglarinin sekillendirilmesi, flenclerin bukiilmesi, gerekli
profillere su gegis deligi agilmas: 6n imalat grubuna girer. Imalatta A grubu olarak

isimlendiriiebilir.



77

- Panel ve perde imalati: Giiverte ve perde sergilerinin serilmesi ve kaynakla
birlestirilmesi. Giiverte ve perde destek elemanlarinin montaji ve kaynag:.

- Sahada blok imalati: Blogu olusturan panel ve perdelerin montaji, derin
elemanlarm montaji, menhol kapaklarinin montaji, boru ve kablo gegisi igin gecis
bilezigi, dablin ve zivanalarin montaji blok imalat: kapsamindadir.

- Kizakta blok montaj: Bloklanin kizakdaki takaryalarin tzerine alinip
birlestirilmesidir.

- Denize inis hazirh@r Hazirhk c¢aligmalant tiim takintilarin montaj ve

kaynaklannm bitirilmesidir.
7.3.5.4.2 DONATIM ISLERi

Yeni gemi ingaatinda en kapsamh bolimii donatim igleri tutar. Yiizen bir
fabrika ve otel olarak diisinebilecegimiz gemiler, tiplerine gore de farklilik gésteren
ozel donatim proseslerine ihtiyag duyarlar. Sayabilecegimiz bagslica gruplar arasinda
boru, makina montaj (ana makina ve saft sistemi montaji, makina dairesi yardimci
makinalarin montaji, giiverte makinalarinin montajt), elektrik ve elektronik, boya,
techiz, yasam mahalleri isitma ve havalandirma, makina dairesi ve ambar igi
havalandirma, soguk oda, ahsabiye ve bolmeleme ve mevcutsa ambar kapaklar ve
konteyner destek elemanlarinin yerlesimi, seyir ve cam emniyeti tesisati montaji
isl_eri vardir. Tum donatim prosesleriyle ilgili yazili prosediirler ve talimatlar

tanimlanip kalite kayd: olarak saklamr.
7.3.5.7 KALITE KONTROL

Kalite kontrol ¢aligmalari, iiretim kademelerinde ara iiriinlerin ve {iriiniin
gereken ve istenen sartlan saglayip saglamadifinin tesbitini kapsar. Bu tesbitier test
ve tecriibeler yardimiyla yapilabildigi gibi, iiretimin kontrol altinda tutulmas: ile de
gergeklesir.  Uretim sirasinda proseslerin gereken ve istenen sartlan saglayip
saglamadigim tesbit etmek kalite kontrolun bagka bir gorevidir.

Sartlar saglanmiyorsa diger boliimlerle bilgi aligverisinde bulunarak uygun
olamayan ara riinlere veya siireglere hangi islemlerin uygulanacagina karar verilir
(Madde 4.13).
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7.3.5.8 DENIZE INi$

Denize inis hazirlik ¢aligmalan, denize inig hesaplarimin yapilmasi, sabit ve
kayici kizaklarin hazirlanmasi, varsa inisten 6nce gemiye 6zel boyalarin atilmas:,
deniz ii kizaklarin hazirlanmasi, geminin kum bloklarin iizerine oturtulmasi ve son
kontrollerin yapimasindan olusur. Kizak o6niindeki su derinlikleri dlgtilir ve gerekli

goriiliirse deniz tabam taranir.
7.3.5.9 TEST VE TECRUBELER

Yeni gemi ingaat: sirasinda ve teslimden 6nce yapilan test ve tecriibeler FAT,
HAT ve SAT olarak 3 ana grupta toplanabilir.

FAT testleri (Fabrication Acceptance Test), fabrika kabul testleridir.
Malzeme, ekipman, tageron kabul testleri ve ara muayeneler bu gruba girer. Tekne
iiretimi sirasinda yapilan muayeneler, olgiimler ve kullamlan o6l¢im ve muayene
techizati gemi tipi, klas kurulugu ve miisteri isteklerine gore degisebilir. Kullanilan
saglar i¢in istenen klas onayl: sertifikalar haricinde, gerektiginde saglar baz: malzeme
testlerine tabii tutulur. Kaynak dikisleri olgiiliir, gzle kontrol edillir gerekli gorilen
yerler rontgen veya ultrason gibi tahribatsiz muayene yontemleriyle kontrol edilir.
Blok montaj ve kizakta blok montaj sirasinda kaynak kontroluna ek olarak boyut,
montaj ve sizdirmazlik muayeneleri yapihir. Imalat: biten boru devrelerinin basing
altinda hidrostatik testleri yapilir -

HAT testleri (Harbbur Acceptance Test) ise limanda yapilir, tiim ana makina,
donanim, diimen ve pervane sistemi, boru ve elektrik devreleri, giiverte ekipmanlan
calisma testleri, yasam mahalli 1sitma, havalandirma, vibrasyon, ses testleri yapilir ve
navigasyon sistemleri denenir.

SAT testleri (Sea Acceptance Test) ise gemin seyir performansim dlgen ve
belgeleyen tecriibelerdir. Geminin bos ve ballastli halde seyir hizinin test edildigi
seyir deneyi, metasantir noktasimn tesbit edildigi meyil deneyi veya seyir yarigapinin
Olgiildagi tecritbeler bunlardan birkagidir.

Hangi test veya tecriibbeden kimin sorumlu oldugunu, kimin onay verdigi ve
muayenenin nasil, nerede ve hangi techizatla yapilacagim gosteren yazili dokiimanlar
hazirlanmalidir (Madde 4.10). Bu dokiiman bir liste seklinde olabilir. (Tablo 7.1)
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Tablo 7.1 Ornek muayene ve deney plam:

SIRANO TARIH UYGULANACAGI KULLANILACAK ONAY
YER YONTEM Tersane | Klas | Misteri
25TU3801 | 23.03.1998 | DB.Blogu(BL 38) | Goz ile kaynak dikigi | *
muayenesi
25T03802 23.03.1998 | DB. Biogu (BL 38) | Rontgen ile kaynak dikigi * *
muayenesi
25TU1203 10.06.1998 | Makina dairesi — | Basmgh hava e | * *

D.O. Settling tanki | sizdwrmazhk muayenesi

Olgiim, test ve tecriibelerde kullanilan techizatin bakimi ve kalibrasyonu igin
zaman araliklarni, kontrol ve kalibrasyon yontemleri ile takibinden sorumlu bir kisi
tesbit edilir (Madde 4.11). Bakim ve kalibrasyon ile ilgili raporlar kalite kayd: olarak

saklanir.

7.3.5.10 TESLIM

Tiim test ve tecriibeler tamamlandiktan sonra eger miisteri ve tersane arasinda
anlagmazhifa digiilen bir nokta kalmadiysa, misteri gemiyi bir teslim protokolii
imzalayarak teslim alir. Bu noktadan sonra tersaneye ait olan sigorta sorumlulugu
mal sahibine geger. Teslimat migteri yiiziinden gecikirse, tiim masraf ve
sorumluluklar ona aittir. Grev, savas, yangin v.b. olagan dis1 hallerde ise bir tarafin
diger tarafa bildirim yollamas: gerekir. (Azam gecikme 6 aydir.)

7.3.5.11 TESLIM SONRASI GARANTI

Kontratta yazan garanti kapsaminda belirtilen siire ve sartlar dogrultusunda
tersane, gemide Uretim hatas: sebebiyle olusan hasarlarin giderilmesi konusunda
sorumiudur. Yeni gemi insaati yapan tersanelerin verdikleri tek servis budur.
(Madde 4.19)



karsilastinir, uygunsuzluklar sézkonusu ise giderilmesini saglar. Amag proseslere
hakim olarak iretim ve hizmet faaliyetlerini iyilestirmektir. Kullanilan araglar,
izlenen bir siiregten alinmig olgiimler ile bunlarin analiz edilmesi icin gelistirilmis
grafiksel temel istatistiksel teknik ve yontemlerdir. Bu vontemier kullanilarak
toplanan daginik veriler, proses hakkinda fikir veren bilgiler halini alirlar. Veriler
bize sorunun nerede olduunu gosterir ancak sorunun anlagilabilmesi i¢in, inceleyen
gorevlinin belli bir mesleki bilgi ve birikimde olmas: gereklidir. Dogru sonuglara
ulasabilmek i¢in dogru verilerle baglamak gerekir. Yani verilerin giivenilir 6lgii alet
ve donamimlarla toplanmasi 6nem kazanir [35].

Istatistiksel proses kontroli (IPK), kalite kontroliiniin kusurlu irinleri
ayiklamasina tepki olarak dogmustur. Hatalara neden olan faktérler proseste gizlidir.
Kalite yonetiminde IPK felsefesi, tiim faktorler kontrol altma alindiktan sonra
dretimde sifir hatay: yakalamaktir.

Kullamlan yontemler agagida verilmistir:
Verilerin toplanmasi
Kontrol listeleri ve tablolar
Histogramlar
Serpilme diyagramiaridde
Neden - sonug diyagramlan
Pareto diyagramlar

N o kWD e

Kontrol diyagramlan
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7.4 CAPRAZ REFERANS LISTESI

Tablo 7.2 ISO 9001 Standard maddeleri ve tez basliklar: ¢apraz referans listesi

4.1 Yonetim sorumlulugu 7.3.1

411 | Kalite politikas: ’ 7.3.1
412 Organizasyon 7.3.1
4.1.2.1 | Sorumluluk ve yetki 7.3.1
4.1.2.2 | Kaynaklar 7.3.1
4.1.2.3 | Yonetim temsilcisi 7.3.1
413 Yo6netimin gozden gegirmesi 73.4
42| Kalite sistemi 732
4.3 | Stzlesmenin gozden gecirilmesi 73.5.1
432 Gozden gecirme 7.3.5.1
433 Sozlesmede degisiklik 7.3.5.1
434 Kayitlar 7.3.5.1
4.4 Tasarim kontrolu 73.54
442 Tasanim ve geligtirme planlamasi 7.3.54
444 Tasanm girdileri 73.54
445 Tasarim ¢iktilan 7.3.54
4.4.6 Tasarimin goézden gegirilmesi 7.3.54
447 Tasarimin dogrulanmasi 7.3.54
448 Tasarim gecerliligi 73.54
449 | Tasanm degisiklikleri | 7354
45 | Dokiiman ve veri kontrolu | 733
4.6 Satinalma 7.3.5.5
4.6.2 Tageron degerlendirilmesi 73.53
4.6.3 Satinalma verileri 7.3.5.5
4.64 Satin alinan Giriiniin dogrulanmasi 7.3.5.5
4.7 Miisterinin temin ettigi iiriiniin kontroiu 7.3.5.5
4.8 Uriin tanim ve izlenebilirligi
4.9 | Proses kontroiu 7.3.5.6
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4.10 Muayene ve deney - 7.3.5.9
4.10.2 | Girdi muayene ve deneyleri 7359
4.10.3 | Proses sirsinda muayene ve deneyler 7.3.5.9
4.10.4 | Son muayene ve deneyler 73.59
4.10.5 | Muayene ve deney kayitlan 7.3.59
4.11 Muayene, dlgcme ve deney techizatinin kontrolu 7.3.5.9
4.12 Muayene ve deney durumu
4.13 Uygun olmayan iiriin kontrolu 7.3.5.7
4.14 Diizeltici ve 6nleyici faaliyetier
4.15 Tasmma, depolama, ambalajlama, muhafaza ve

sevkiyat
4.16. Kalite kayitlarmin kontrolu
4.17. Kurulus ici kalite tetkikleri
4.18 Egitim 7.3.1
4.19 Servis 7.3.5.11
4.20 | Istatistiksel teknikler 73.6




BOLUM VIIT

GEMI INSAATI SEKTORUNDE ISO 9000
UYGULAMALARI VE DEGERLENDIRILMESI

8.1 TURKIYE GEMI INSAATI SEKTORUNDE KALITE CALISMALARI
UZERINE BIiR INCELEME

8.1.1 SEDEF TERSANES]

Sedef Tersanesi, 6zel sektor gemi ingaa sanayi igerisinde, kalite iyilestirme
konusunda ¢alismalara baslayan ve onemli yatinmlar yapan ilk tersanelerdendir.

103 Insa No’lu “M/T Yb. Kudret GUNGOR” isimli askeri tankerin ingaas
icin 4 Nisan 1995 tarihinde miisteri istegi dogrultusunda AQAP 4 belgesini almugtir.

Sedef tersanesinin kendi olusturdugu, bafimsiz kalite kontrol sisteminden
kalite giivence sistemine gegmeye ¢aliyma nedeni ve ozellikle AQAP 4 belgesinin
alinma ihtiyaci, askeri tankerin sartnamesine ve bundan sonra yapilacak savunma
sanayini ilgilendiren diger projeler ile NATO iyesi iilkelerin agacag ihalelere
katilma istegi ile ilgilidir [36].

Belgenin alinmasi igin galigmalara Agustos 93’de STFA Kalite ve Expertiz
firmas: damsmanhfinda baslanmig, 21 ay siren ve 100.000 $’a malolan
calismalardan sonra gegerliligi 3 yil olan belge alinmugtir.

12 Subat 1996 tarihinde askeri tankerin tesliminden sonra, zaten zorlukla
yiiriitiilen dokiimantasyon sistemi isbirligini yitirmistir. Ayrica, mevcut olan kalite
kontrol sistemi ile belli bir standard yakalanmigken, bir kalite giivence sisteminin
kurulmas1 ve belgelendirilmesi, kazan¢ ve maliyet agisindan tartisma konusu
olmugtur. Uygulanmaya calisilan sistemin yeterince iyi taminmamas: ve yanhs

yorumlanmas: da ikinci bir olumsuzluk sayilabilir. Sonug olarak kurulan kalite
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sistemi, Giretilen 3.000 sayfadan fazla dokiiman, 200 adetten fazia kontrol formu, bu
dokiiman ve formlan okuyup anlamaya caligan personelin motivasyonunu
tiiketmistir.

Fazla sayida taseron kullamlmasi, firma ve dolayisiyla personel
sirkillasyonuna neden olmaktadir. Tageron firmalar, ancak taahhiitlerinin sonuna
gelip tersaneden ayrilmak 'i'izereyken sisteme uyum saglayabiliyorlardi. Her yeni
gelen tageron firmaya sistem igindeki yeri ve gorevierini Ogretmek, tersane
personelinde isteksizlik yaratarak sisteme inancin kaybolmasina sebep olmustur.

Belgenin alinabilmesi i¢in miisavir olarak tutulan firmanin sektore yabanci
olmasi, belgenin alinmas: i¢in gereken caligmalan uzatmustir. Ayrica, ¢ok sayida
departman olmas: ve bu departmanlara ait yetki ve sorumluluklarin ve bilgi akiginin
iyi dokiimante edilememesi, departmanlar aras: kopukluklara neden olmugtur.

8.1.2 MARMARA TRANSPORT

Marmara Tersanesi Kkalite sistemi kurma ¢aligmalanna 1993 yilinda
baglamistir. Bu siire i¢inde belirli donemlerde Proje Yénetim A.S’den damsmanlik
hizmetler alinmgtir. Yiiritiilen ¢aligmalarin amaci ISO 9001 Kalite Giivence Sistemi
Modeli’ne uygun bir kalite sistemi kurmak ve ISO 9001 belgesi almaktir.
Kurulmaya g¢aligilan sistemin bu giine kadar tersaneye getirdikleri heniiz net tesbit
edilememis ve istatistiksel olarak degerlendirilmemigtir. Istatistiksel yontemler
sadece, adam-saat verilerine uygulanmaktadir. Taseron seg¢imi igin kullanilan

yontem, isleri tesbit edip ihale agilmas: geklindedir.
8.1.3 TURK LOYDU

Tirk Loydu, 1994-1997 arasinda yiiriittiigii kalite sistemi kurma ¢aligmalarini
18 Haziran 1997°de DIN EN ISO 9001 belgesi alarak sonuglandirmistir.
Caligmalarin bu kadar uzamasina baglangigta yanlis segilen damgman, hazirlanmas:
ve diuzenlenmesi gereken teknik dokiimantasyon fazlaligi sebep olmustur. Kalite
bilincinin kuruma yayilmast igin, bazi egitimler alinmgtir:
* TSE den ISO 9000 temel egitimi (7 kisi)
* Kalder’den i¢ denet¢i egitimi (7 kisi)
* BVQI'dan i¢ denetgi egitimi (5 kisi)



85

* Rowe Parker Associates’den dis denetgi egitimi (3 kisi)

Dokiimantasyonun hazirlanmasinda, Germanischer Loyd’un prosediirlerinden
yararlamlmgtir. Yaklagik 1000 kiginin galistifn GL’in prosediirleri 45 kisilik Turk
Loyd’una ancak bir fikir verebilmigtir. Tirk Loyd’u verdigi hizmetlerin disinda
Loyd kurallarimn gelistirilmesi faaliyeti ile ISO 9001 belgesi almaya uygun
gorilmiigtiir. Kalite sisteminin kurulusa kazandirdif: iyilesmelerden biri, yeni ige
girenlerin intibak siirelerinin azalmas: olmugtur. Alinan kalite giivence sistemi
belgesi ihalelerde oldukga yararhi olmustur. Kalite sistemi ile ilgili sorunlar, boliim
baskanlari, genel miidiir ve kalite sorumlusundan olusan kalite kurulunun aylik

toplantilarda goriustlmektedir.
8.14P KM

P KM Tersanesi’nin adi, eski tersane ortaklari olan, Proteksan, Koctug ve
Marmara Transport’un bas‘ harfleridir. P.K.M tersanesinin hisseleri Haziran 1997°de
Kog¢ Grubu tarafindan satin alindiktan sonra tersanede yapisal degisime gidilmistir.
O giine kadar 100-120 civarinda yat imalat1 ve bakimi yapan tersane, askeri tanker
ihalesini kazaminca AQAP belgesi alma sartiyla kargilagmistir. Belgelendirme
calismalarina Ocak 1998°de baglanmis ve Haziran 1998°de AQAP 120 (ISO 9002
belgesine kargilik gelir.) belgesi alinmistir.  Su an tersanede 2300 dwt’luk 2 adet
askeri tanker insaa edilmektedir. Ust yonetim, tersanéde bir kalite sistemi ile
calismanin, insanlara bagimli olan ‘is yapma geklini’ belli ve yazili prosedirlere
doniistiirdiitine, boylece verimin artifina inanmaktadur.

Tersane 8000 m2’si kapali, toplam 100000 m2 alan tizerine kurulmustur. Bu
alan, ticari ve askeri gemiler ile yat yapimu igin iki bolgeye aynlmustir. Bu faaliyetler
icin gerekli olan ahsabiye, doseme, celik isleme, motor, makina, elektrik atolyesi gibi
at6lyeler kurulmustur. Tersanenin yerlesim semas: sekil 8.1 ‘de goriilmektedir. Istif
sahasi ve kesim tezgahini besleyen bir 10 tonluk, 6n imalat atdlyesinde kullanilan bir
10 tonluk ving ve kizak iizerinde bulunan 2*30 tonluk ving, PKM tersanesinin tagima
kapasitesini olusturmaktadir. Kesimden ¢ikan pargalar 6n imalat atolyesinde
islendikten sonra 6n montajlar blok montaj i¢in 145*30 m boyutlanindaki kizagin
vamndaki alana getirilmektedir. Ayrica, tersanede yat tamiri ve bakimi yapabilmek

icin bir lift mevcuttur.



Tersanede bilgi iletigimi basit ve kiigiik bir network agi ile gergeklesmektedir.
Uretimin izlenmesi ise ihtiyag iizerine talep edilen is emirlerinin planlama bolimii
tarafindan agilmasi ve uiretim tarafindan kapatilmas: ile saglamr.

Kalite g¢aligmalarina Tirk Donanmasi’ndan tanker ihalesinin alinmasi ile
Ocak 1998°de baglanmus, belge alindiktan sonra da ¢aligmalara devam ediimistir.
Sistemin kurulmas: asamasinda hicbir damsmanlik hizmeti alinmamustir.  Ust
yonetim askeri bir gegmise dolayisiyla kalite konusunda alt yapiya sahip oldugu i¢in
tersane personelini diizenli verilen seminerlerle kendisi bilgilendirmistir. Teknik
konularla ile ilgili diizenlenen seminerler ise (boya, kaynak v.s.) takip edilmektedir
ve ilgili personel seminerlere gonderilmektedir.  Caliymalann ilk admmin
dokiimantasyonun hazirlanmas: olustururken diger adimda personel egitimi
olmustur. Su an distiniilen kalite giivence konusunda caligacak personelin sertifikalt
bir egitime gonderilmesidir.

Kalite sitemini uygulamaya caligirken en zorlanan konulann, ¢alisanlan
siteme inandirmak ve herkese igini tarif ettirmek oldugu belirtilmektedir. P.K.M.
tersanesinin su anki hedeflerinden biri, siparisi verilen askeri tanker veya benzer
gemiler ingaa ederek seri liretime gegmektir. Elde edilen sayisal sonuglar planlama
bolumii tarafindan  degerlendirilmektedir.  Kalite kontrol ve kalite giivence
sorumlular: ayn1 ve tek bir kigidir. Organizasyon semas: sekil 8.2’de goriilebilir.

8.1.5 TORGEM TERSANESI

Tersane 1977 yilinda hali¢ korfezinde kurulduktan sonra, 1983 yilinda tuzla
koyuna simdiki yerine taginmigtir. Yeni gemi ingaatt igin 135%24 m,100*19m ve
110*28 m boyutlarinda ti¢ kizaga sahiptir. Ayrica tamir igleri i¢in 5000 tonluk bir
yuzer havuz kullamimaktadir. Nimerik kontrollu, 3.5m*10m ve 7m*24m plate
ebatlarina sahip 1iki oksijen kesim tezgahi tersanenin kesim ihtiyacim
karsilamaktadir. Tersanenin tagima kapasitesini imalat igin kullanilan 5 tane 10
tonluk, 2*50 tonluk, istif sahasi {izerindeki 10 tonluk vingler ve kesim atélyesi
tizerindeki 10 tonluk tavan vinci olugturmaktadir. Tersane 5000 m2’lik bir alana
kurulmus olup tamir ve yeni ingaa islerinde toplam sende 10000 tor sa¢ isieme
kapasitesine sahiptir. ~ Yaklagik 450 personele sahip olan tersane veni insaa
faaliyetlerine, 1994 senesinde teslim etti3i M/V KAZIM GENC (4500DWT) ve M/V
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Sekil 8.1 PKM Tersanesi yerlesim semasi
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Sekil 8.2 PKM Tersanesi organizasyon semas:
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TAYLAN KALKAVAN (5500 DWT)-gemileri ve 1993 senesinde teslim ettii M/V
MEHMET KALKAVAN (12500 DWT) gemisiyle referans vermektedir. Tamir
faaliyetieri ise yat tamirinden 5000 tonluk gemilerin havuzlanmasina kadar gesitlilik
gosterir.  Su anda tersanede Furtrans i¢in 2 konteyner gemisi insaa edilmektedir.
Tersanenin yerlesim semas: sekil 8.3’de gorilebilir.

Tersane organizasyonu yapilan isler ve dofan ihtiyaclara gore
sekillendirilmigtir. Ana boliimler planlama, CAD-CAM, tretim, onanm ve idari
grup sayilabilir. Mevcu organizasyon semast sekil 8.8’de goriilebilir. Bélimler aras:
iletisim 17 PC’yi birbirine baglayan bir network ag: ile kurulmaktadir. Hedef tiim
yazigmalari ve bilgi iletisimini bilgisayar ag: icinde tutarak ve kagit igini asgari
diizeye indirmektir. Is takibi planlamanin agtifi i emirlerinin iiretim tarafindan
kapatilmas: ile gerceklesmektedir. Ayrica olusturulan ara kontrol noktalar1 ve ara
teslim mecburiyeti ile iiretim miihendislerine tageronlari daha kolay ve diizgiin
izleme olanag: saglanmigtir. Tersaneye ‘toplant: yapma’ aligkanhif: yerlegtirilmigtir.
Haftada bir yapilan retim toplantilanina iiretim miidiirii, planlama midirii CAD-
CAM sefi ve genel midir katilmaktadir. Aynica 15 giinde bir bu ekibe ek olarak
katilan armator temsilcileri ve loyd surveyorleri ile bir izleme toplantisi
yapilmaktadir. Bunun haricinde yine haftada bir tiretim miidiiri ve tageronlarin yine
haftada bir liretim miihendislerinin katildig1 toplantilar yapilmaktadir. Bu toplantida
konusulan konular ve alinan kararlar ile ilgili tutanaklar hazirlamp muhafaza
edilmektedir. Ayrica armatore tesbit ettifi uygunsuzluklar: bir tutanakla bildirmesi
sart1 getirilmigtir.

ISO 9000 veya AQUAP modelleri gibi bir kalite giivence sistemi kurma
caliymalan baglamamistir. Ancak yonticiler bu konuya sicak bakmaktadir ve tersane
yapilandirma faaliyetleri bittikten sonra galigmalara baslamak iizere su an konuyla
ilgili dokiiman ve bilgi toplayip degerlendirilmektedir. Ust yonetimin en ¢ok dnem
verdigi konulardan biri, yapilan tiim islerin adim adim yazili hale getirilmesi ve
tersane standardlarmin olusturulmas:.  Bu c¢ahigmalar konuyla ilgili ¢ahisan
miihendisler tarafindan yapilmaktadir ve yoneticiler tarafindan kontrol edilmektedir.
Diger konu ise personele verilen egitimlerdir. Bu eZitimler 10-15 giinliik araliklaria
diizenlenen seminerlerle verildigi gibi, toplanan dokiimanlarin derlenip prosediir
haline getirilmesi islerini de personelin yapmas: aym zamanda hazirlanan konuda bir

egitim mahiyeti tagimaktadir.
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Sekil 8.3 Torgem tersanesi yerlesim gemasi

DORILER TERSANESI
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Sekil 8.4 Torgem tersanesi is emri formu 6rnegi
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IMALATTA KONTROL KADEMELERI
ANA GRUP:300(URETIM)
ALT GRUP:320(TEKNE)

Resim kontrolleni

1.1 Workshop resimlerinin giincelligi
KONTROL NOKTALARL:  CAD/CAM ofisi yetkili imzalan
Workshop teslim tarihi
Inya programina uygunhigu

1.2 Workshop resimieri dogruiugu
KONTROL NOKTALARL: Proje no, Blok no, kademe no'lan
Ana resimlerie kargitasurms
Malzeme lisies ile karsilastirma
Tadilut koawoln
1.3 Workshop resimlerinin imalata yonlendirilmesi
KONTROL. NOKTALARIL: Imalat atolyesinden (varss) cski workshopiann aimmass
Atolyeye workshoplann wesimi

Imalat kontrolleri _
.1 On imalat kontrolleri (A.B,C.D,E,F kademeleri)

2.1.1 Kesim 8ncesi kontroller
KONTROL. NOKTALARI: Malzeme boyutlan(en/boy/kahinlik)
Malzeme kalitesi
Malzeme primer boya dunumu

2.1.2  Kesilmis pargalar(Sag ve profil malzemeler)
KONTROL NOKTALARI: Poz numaralarn
Markalar(marka durumu ve olgaicri)
Kademe numaralan

2.1.2 Montaj Sncesi kontroller
KONTROI NOKTALARI: Hoyutlar
Deformasyan(Standartiara pakalacak)
Taslama:
Taglama kontrolonde; kaynsyacak kenarlar kabo wy yambemy olacak sekilde, bo§ kemarlards 2 mm
yuvariok olacuk yekilde ve bovaya hazur taslama yapiimas:
IZINLER: Bu asamsda imalatgrva montaj izmi verilir

2.1.4 Kaynak 6ncesi kontroller
KONTROL NOKTALARIL: Workshop resmine uyguniuk
Olguier (inarks uygunivgwmalzeme montsj agilarv'nihayet detaylar)
Leziormasyon(Standartiera bakilacak)
Taslama:
Taslama kontrolndc: her torlh capak alinagak gekilde ve kaynavacak kennrlar kaba tas yapilmus olacak
sekilde, boy kenarlards 12 mm yvuvaslak olacak sekilde ve boyuys hazir tuglama yapiimas,

ONAYLAR: Moatz)  onayi-maleeme  Dzerine ve  workshop  Gzerine-
tarib/”MR"/paral sulir
1ZINLER: Bu agamsada imalatgiya kavnak izni verilir.

2.1.5 Kaynak sonrasi kontroller
KONTROL NOKTALAR! Olguier tmarka uy punivzumalzeme moniaj agilarvnihayet detuylan)
Desormasyon($tandartara bakilasak)
Taglama:
Taslama konwoionde: 10m sigramatar v her it ¢apak alinacak sekilde ve kaynsyacak kenariar kaba tes
vapilmiy olacak gekilde. boy Kenariarda 12 mm vuvariak olacak yekilde ve boyiya hazir tayluma vapitroas:

ONAYLAR: Kaypak  onave-malzeme  @zemnc ve  workshap  Uzenng-
tarih/”KK"/paraf aulir /

1ZINLFR: Bu imaiatgrya mal vi G.H ki Jerinde kullanma izrs
venilm.

Sekil 8.6 Torgem tersanesi imalat kontrol kademeleri
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Imalat kontrolleri (G.X kademeleri)

Monraj éncesi kontroller
KXONTROL NOKTALARI: Workshop resimieri onuyian
On imaiat parcas) Wenndeki onayiar{* MK & XK™)
Deformasyon( Standastiars bakijucak)
Taslama:
Tuaslama konmoliinde: kaynayacak Kenariar kaba tas vamimus ofacak sekilde, bos kenarlarda (2 mm
vuvariak olacak sckilde ve boyaya hazmr @slams yapiimas:
TZINLER: Bu asamada imataziya blok monsaj izni veriiir,

Kaynak dncesi kontroller
KONTRQL NOKTALAR): Workshop resmine uysurduk
Olguler {maricn uysunalugwmalzeme moniaj agilan/ninayet detaviarr)
Nivo xonwoli(Tlm ‘maiat g=ometrisine dik derin cleman Kesisme
noitzlanndan vukseklik xonmtrold vapilacsik ve (oleranslara more avarianacak, hos S0lgelerden spot vuksekiik
kontrollert yapiiarak toieransiara gore ayarlar tamamianacak )
Deformasvon(Standartiara pakilacak)
Taslama:
Taglama kontrolOnde; her wirlts ¢apak alinacak sekilde ve kaynayscak kenariar kabz tay yapiinus olacak
sckilde, bos kenariarda r2 mm vuvarlak olacak sekilde ve bovaya hazir taslama yapiimas:
ONAYLAR: Blok Montaj onayi- worksaop uzerine- @ari™BMEK™ paraf ativ
IZINLER: Bu asamada imalatciya kavnak izai venlir.

Kaynak sonras) kontroller
KONTROIL NOKTALARE: Olguler imarka uyguniugu/malzeme montaj acilan/ninayet detaylart)
Deformasyon(Standastlara bsiilacak)
Taglama:
Taslama konoolands: tiim sigramalar ve her rla capak ahinacak gekilde ve kaynayacak kenariar kaba tas
vaplimig olacak gekilde, bog kenarlurda 12 mm yuvarlak oslacak sekilde ve bovaya pazir taglama vaptimasi
ONAYLAR: Blok onayi- workshap 0zerine- tarib/"BK"/paraf anlw
[ZINLER: Bu asamada imalatciya bloyw kizage kaldrma izni verilir.
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2 NISAN 1998 Persembe:

TOPLANTI TUTANAGI

Saw :1998/100/005
anu Komusu : Torgem-Furmrans loyd toplanus:
antrva Katianiar TORG"M FURTRANS
\iif DOGAN :Ahmer KAY A
; Gursel YILDIZ
: Oguzhan FENERCI
: Ferhat ACUNER

....4 ,_

Cafer Bey (B.V.)

Klas scnrrolled igin prosedir olusturuiacak.

o}:' : cun &ncecen davet edilivor,

Orgamizasvonu vaplr ve haber verilerek gelinir. 1 Adet BV woerkbook s kavdedilivor.

Beyaz sa}-;'a 3.%. m

Klas iie ik kont2& Oguzhan Bey yapacak.

Kaynak¢ ve prosedir serdfikalandirmas: vapilacak.

Hersey kiasa gdsterijecek.

Tim kaynaidar bova yapimadan énce Loyd’a gosterilecek.

B.V. tarzfindan onayh resimler ile gabsiimas: istenilivor. CAM"de onaysiz resimier

bulunabilecek.

5. IACS Kurallant (standartian) kullanilacak.

10. Welding book olusturulacak.

11.Standartlar olusacak.

12.Haberiesme ve problem ¢ozimi fax ve skeg ile bildiriiirse hemen cevap veriiir.

1. UM dz vapilan iglerin kontroiil su sekilde yapiacak. On hazirik yapiarak dékimaniaria
crrifkve UM’ gidilecek ve gerskii kontrol yapilacak.

14.Bayramdan scnra sorvey ve kontrol vapiacak aym zamanda perivodik olarak daver
vapuacak.

IS.QH taloim verilecek.

18.Urern detay: grkaniip B.V.’a verdiirse iiretimden dnce kontrol takvimi ¢kanims olacak.

17 Komrrol ve test prosedirieri B.V."a verilirse ve B.V. onaw: olursa o prosedure gére yaprr

18.Boru testleri 6n imalat asamasinda atélye’de vapuacak Gemide sadece montaj test
yapuacak.

‘~4»

2 L)
Q
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Sekil 8.7 Torgem tersanesi toplant tutanagi drnegi



YONETI

KURULU
500
— DIS
, ILISKILER
100
GENEL ——
MUDUR
180 200 300 1300
—  IDARIGRUP PLAN, KESIF VE URETIM _ONARIM
MUDORLOGU DIZAYN MUDURLUGU MUDURLUGU MUDURLUGU.
. 320 TEKNE INSAA 1300H HAVUZLAR
MUHASEBE 210 240 321 TEKNE DONATIM 1300R RIHTIMLAR
SEFLIGI PLANLAMA CAD/CAM 330 ELEKTRIK
SEFLIGI SEFLIGI 340 MAKINA BORU
350 BOYA
* MALZEME .
ONARIM
PERSONEL * PLANLAM/ *YENI INSAA
SEFLIGI IS EMIRLERI
*ISTATISTIK
Sekil 8.8 Torgem tesanesi organizasyon semasi

8.1.6 GEMAK TERSANESI

Gemak tersanesinin, 1989°dan 1996’ya kadar uzanan gegmisinde yaptig:
tamir iglerinde tankerlerden OBO tipi gemilere kadar uzanan bir referans listesi
bulunmaktadir,
romorkorler ve pilotbotlar tercih edilmigstir. Tersanede, tamir islerinde kullanilan

Son senelerde yogunlufu artan yeni ingaa girisimleri arasinda

28000 ton ve 9000 ton tagima kapasitelerine sahip olan iki yiizer havuz ve 215 m
uzunlugunda bir nhtim mevcuttur. Ayrnica kapasiteleri 60 ton ile 30 ton arasinda
degisen ti¢ kreyn ile tersane sahasinda tagima, kaldirma ve g¢evirme islemleri
yapilmaktadir. Personel sayis: yaklasik olarak 200 civanindadir. (Sekil 8.9)

yapist
Departmanlar oldugu gibi, her proje igin hangi bolimden kimin sorumlu oldugu da

Tersanenin  organizasyon ‘matris  organizasyon’  yapisidir.

bellidir (Sekil 8.10). Gemak tersanesi organizasyon iginde diizgiin bir bilgi akis:
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saglamak igin ‘Gemak 2000’ isimli bir yazilim gelistirmistir. Bu yazilim yardimiyla
60 kadar terminal network ile birbirine baglanmis ve bilgi akigt saglanmugtir.

Kalite sisteminin uygulanabilmesi i¢in ¢ok giiclii bir alt yapiya ihtiya¢ oldugu
disiinilmektedir. Bunun ilk sart: da egitimdir. Ust yonetim, yapilan islerin hep aym
standardta olabilmesi, tersanenin taahhiitlerini yerine getirebilmesi ve profesyonel bir
yénetifn icin kalite sistemi ¢ergevesinde ¢aligmanin gerekli olduguna inanmaktadir.

Tersanede kalite ve organizasyon yapisimn olusturulmas: ile ilgili faaliyetler
cok eskilere dayanmaktadir. Tersanenin zarar gormeden biyimesi igin ihtiyaglarin
tesbiti 1988 wyilinda yapilmis ve 10 senelik stire i¢inde ihtiyaglarin adim adim
giderilmesine gidilmigtir. En c¢ok organizasyon yapisimn belirlenmesi, yetki ve
sorumluiuklarin tamimlanmas: konularinda ¢aligiimustr.

ISO 9000 belgesinin alinmas: bu galigmalarin amaci olarak goriilmektedir.
Bu beige belki sadece bir basamak olusturmaktadir. Danigmanlik hizmetlerinden
yararlamlmamigtir. Alinan egitimler, organizasyonun ¢esitli kademelerinde Ozel
teknik ve mesleki konular1 kapsamaktadir. Omek olarak Ekim 1997°den beri devam
eden miisteri ile sozlesme yapilmasy, i ihtiyaclanimn listelenmesi, stok kontrolu, is
emirlerinin agilmasi konulu verilebilir. Su anda tlizerinde durulan konu ise insan
kaynaklan yonetimidir. Simdilik sadece kendi personeline verdigi egitimlerin, yeni
binada yapilan biiyiik bir konferans salonunun hizmete girmesiyle taseronlan da
kapsamasini saglayacaktir. Tersane denetlenebilen bir sistem olusturabilmek ve
optimize edebilmek i¢in 1997 yilindan beri tersanedeki stiregleri tammlayip yazihi
hale getirmistir. Tersanede yapilan biitiin isler tariflenmigtir. Ayrica ig¢ilik kalitesini
olusturan GEMAK Standardlani belirlenmis, yazili hale getirilip uygulanmas:
saglanmigtir. Bu standardlar olusturulurken DIN, JIS, BS ve TSE normlarindan
yararlamlmigtir.

Tersane i¢ miisteri kavramina yabanct degildir, fakat ara kontrol noktalan ve
teslim protekolleri tammlanmamigtir. Ara kontroller isletme miithendisleri tarafindan
vapilmaktadir. Kalite sistemi tersaneye yerlestirilirken agik olarak tariflenmemekle
beraber bazi adimlar diisinilmektedir, fakat tersane su anda daha ilk basamakta, yani
alt yapinin olusturulmasi asamasinda olduguna inanmaktadir. Bundan soraki adimda
Olgme teknikierinin, aletlerinin belirlenmesi ve periyodik bakimlaria ilgili
prosedirlerin hazirlanmas: konular: incelenecektir. Tersane, kendini en iyi tamyip

anlaracak kisilerin vine kendileri olduguna inanmaktadir.
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* 8.2 YURT DISINDA GEMI INSAATI SEKTORUNDE ISO 9000
CALISMALARI UZERINE BIiR INCELEME

Kalite giivence sistemlerinin yurt digindaki boyutlar: ve uygulams bi¢imlerini
de aktarabilmek icin yurt disinda bazi kuruluglanin incelenmesi uygun goriilmistur.
Asafgdaki boliimlerde, Germanischer Lloyd ve iki tersane ile yapilan goriismeler
aktariimaktadir.

8.2.1 GERMANISCHER LIOYD ILE GORUSME

27.04.1998 PAZARTESI
Germanischer Loyd
Saat 14.30 da Wolfram Braasch ile toplant:

Konu : Germanischer Lloydu’nun verdigi ISO sertifikalan

ISO 9001 belgesi, bir sirketin yazili olan prosediirlerini uyguladigim gosteren
bir belgedir. Bir tersanenin diinya ticaretinde basarili olabilmesi igin boyle bir
belgeye ihtivaci yoktur. Buna en giizel 6rnek Mayer tersanesidir. Bu tersane 200
yillik bir gegmise sahiptir. Insanlarin tarim ve hayvancilikla gegimlerini sagladiklan
bir yerlesim bélgesinde kuruludur. Tersanenin i§ giiciini olusturan insanlarin
birbirine yakihg ve 200 yildir hep aym ailelerden gelmeleri, calisanlarin mesai
saatleri digindaki konugmalarinin bile tersane etrafinda dénmesine sebep olmustur.
Iletisim sorunu kesinlikle yoktur ve herkes herseyi Ogrenir. Sirket biyiik bir aile
halini almigtir. Bu yapi, seneler ig¢inde dogal olarak olugmus olmas:i haricinde
Amerika’da olusturulan kalite ¢gemberlerini ammsatiyor. Tersanenin belli bir imaj:
oldugu igin miigteriler boyle bir belge istemiyorlar. Yaptiklari gemiler igin
miisteriler kuyrukta bekliyor.

Bir de madalyonun diger yiiziine bakilirsa: Boyle bir belge almak, sirketi
mutlaka bagariya gotiirmez. Harcanan emek ve paradan sonra yanlis veya eksik
kuruldugu i¢in iglemeyen bir sistem, yonetimi karamsar disiincelere gotiirebilir.
Yanliz belge almak yeterli degildir. Onemli olan kalite giivence felsefesini tiim

firmada yasatabilmektir. Bu duruma da en iyi ornek Bremer Vulkan tersanesidir.
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ISO 9001 belgesi aldiktan sonra kalite anlayigini yonetiminde yagatamad: ve iflas
etti.

ISO 9000 sertifikasint almak her tersane igin farkli anlama gelebilir. Baz:
tersaneler askerive ile ¢aliymalan veya miisterinin sart kogmas: sebebiyle bir kalite
sistemi kurup, yasatarak ISO 9000 belgesi almak zorunda kalirken, bazi tersanelerde
belge, sadece duvara asili bir kagit pargas: olarak kalir.

Kimi tersaneler ise ISO 9000 standardlanmin asgari- isteklerini kendi
sistemlerine adapte ederek yasayan ve galisanlara destek olan, siregleri uzatmayan,
kabul goren ve yasayan bir sistem gelistirdiler.

ISO 9000 standardlar1 seri tiretim yapan firmalar model alinarak gelistirildi.
Kalite sistemlerinin tarihgesine bakarsaniz bu ciimleye her kaynakta rastlarsiniz. Her
ne kadar, ‘Her i dalinda uygulanabilir’ dense de ISO 9000 serisi gemi ingaatinda
kullamma uygun degildir. Bu sebepten ISO kurulusu 2000 yilinda ¢ikacak olan ve
‘Proses Oryentasyonlu’ bir standardlar serisi tizerinde ¢aligsmaktadir.

Germanischer Loyd 1992 yilindan beri ISO 9001-9002 ve ISM sertifikas
vermeye yetkili bir kurulug. Bu giline kadar Almanya’da onbese yakin tersane
" sertifikalandirmis.

Bagvurunuzu yaparken elinizde bitmis olarak kalite el kitab1 ve yazili tim
prosedurlerinizin bulunmasi gerekiyor. Bu dokiimantasyon inceleniyor ve yeterli

bulunuyorsa tersane ile bir tetkik tarihi tesbit ediliyor.

GL damsmanlik hizmeti vermiyor. Tarafsiz bir otorite olarak .sistemin
denetlenebilmesi i¢in bunun sart oldugunu savunmakla birlikte, tavsiye ettigi kurum
DGQ (Deutsche Gesellschaft fiir Qualitat e.V.). Bu kurumun damigmanlik hizmetleri
disinda egitim konusunda da genis kapsamli bir programu var. Kurslarin sonunda
sinavdan basarili olanlara sertifika veriliyor.

GL damigmanin ¢ok 6énemli olduguna inamiyor. Yanlis secilen bir damgmanmn
biiyiik zararlara sebep olabilecegini 6nemle vurguluyor. Ayrica, bir danigman her
zaman st yonetimi, firma iginde calisan bir kalite giivence miidiiriinden daha fazla
etkiler. Damigman tarafsiz bir kisi olarak goriiliir, fikirleri ve yorumlarinin ardinda
kisisel ¢ikarlar aranmaz.

Calisanlarin bu sisteme gosterdikieri tepkilerin ise birgok sebebi var. Bu

sebeplerden birisi, sistemin firmay: insanlardan bagimsiz hale getirirmesidir. Yani



sirketin her kademesinde ¢alisan personelinize de.neden kaliteden sorumliu oldugunu

anlatabilmeniz bir “Kalite Giivence Sistemi’nin temelini olusturur.

Belge alma siiresi:

Eger iist yonetim bu fesefeye inamyorsa, sonuna kadar destekliyorsa ve iyi bir
damsmamniz varsa belge alma siiresi 1 seneye kadar inebilir. Eger iist yonetim bu
sistemi neden kurmak istedigini tam bilmiyorsa ve ¢aliganlara da agiklayamiyorsa,
sirket calisanlari yapilan hi¢ bir seyi ciddiye almaz ve yaratilan dokiimantasyon
sadece dosyalarda kalir. Boyle bir durumda galigmalara hig baglamamak en iyisidir.
Yetkileri tariflenmemis veya yetkisiz bir personelle 6zellikle de bir kalite giivence

miidiiri ile bagarili bir sistem yaratamazsiniz.
Tetkik sirasinda tersanelerde sik rastlanan hatalar ve eksiklikler:

Sistemin getirdigi seffaflifin o6zellikle satin alma boliimini ‘rahatsiz’
etmesinin olumsuz yansimalari oluyor. Bazi dengelerin korunabilmesi icin
prosediirlerin uygulanmamas: veya eksik uygulanmasi, tageron degerlendirmesinin
bastan savma ve tarafli yapilmas: bunlann en énemlileridir. Bagka sektorlerde igin de
bunun s6z konusu olup olmadif: sorusuna, sadece gemi ingaatinda bu kadar cok ve
agtkea farkedilir sekilde rastladiklan cevabini alindi.

Rastlanan bir difer yanhis ise eksik tarifleme. Gerek satin almada olsun
gerekse bir proseste, spesifikasyonlar sik sik eksik veriliyor. Mesela satin alinacak

bir pompa igin satin alma formuna sadece pompa yazilarak, cinsi, debisi v.s. teknik
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detaylar1 hakkinda bilgi verilmemesi sebebiyle satin alma da yanliy alinan bir mahn
sorumlulugunu tstlenmiyor. Islerin ‘dogru ve bir defada’ yapilabilmesi igin asgari
spesifikasyonlarin belirlenmesi sart.

Tersane, klas kuruluslarinin  surveylerine ve gemi sahibinin teknik
damigmanina fazla giivenerek, hatanin nasil.olsa bu otorteler tarafinda tesbit
edilecegi inanc1 tersanenin kendi kontrol mekanizmasin pasiflestirir. Bazen g6zden
kacan hatalar sonradan geri doniisii pahal: tamirlere sebep olabilir. Tersanenin kendi
kontrol noktalarim olusturup buradaki kontrolleri tarif etmesi kendi yarannadir.
Tesbit edilen uygunsuzlukiann bir merkezde toplanip, diizeltmeler i¢in is emirlerinin
verilmesi, isin takibi agisindan 6nem kazanir.

Hatalari bulduktan sonra onlar1 tamir etmek genelde zaman ve is kaybina
sebep oldugu halde, onleyici faaliyetlere yeterince 6nem verilmez. Hata ortaya
cikinca birisi suglanir, cezalandirtlir ama-hatamin asil sebebi arastiriimaz. Genelde
yapilan hatalarin kisilerden degil sistemden kaynaklandig: g6zard: edilir.

Bir ‘Kalite Sistemi’ kurmanin en zor kismi, iist yonetimi inandirmak ve

kafalan degistirmektir.
8.2.2 PETERS TERSANESI iLE GORUSME

28.04.1998 SALI Peters Tersanesi
Saat 14.00 da Tersane midiri M. Kleinke ve Kalite Giivence Sorumlusu

B.Detlefs ile toplant1 ve tersane turu
Konu : Peters Tersanesi’ndeki kalite giivence ¢alismalan

Genel :

Tersanenin 125 senelik bir gegmisi ve 1871 yilinda kuruldufu zaman ahsap
tekne ve yelkenli insaas: ile baslayan ve kugiik balik¢: teknelerinden, feeder tipi
konteyner gemilerine kadar uzanan bir hikayesi var. Kendi dizaynlarin1 yapan ve her
endazeyi deney havuzunda optimize ettiren tersane, titresim ve giriilti sorununu
1970°den itibaren elastik yerlestirilen wist binalarin kullammiyla ¢ozerek, gemi

ingaatina bityiik bir yenilik getirmigtir.
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Tersanede bu giine kadar 657 gemi ingaa edilmigtir. Tersane hacmini, 300
kisilik personel, 1000 m deniz kiyisi, 10 hektar alan, yeni insaa i¢in kapali sahalar
(12000 DWT’a kadar gemiler i¢in) ve donatim i¢gin 2 iskele olusturmaktadir. Yine
12000 DTW’a kadar gemiler icin 2 kuru havuz ve 4500 DWT’luk gemilerin tamiri
icin 3 kizak bulunmaktadir. Dizayn yaparken, gelik kostriiksyon igin 3 boyutlu
modelleme yontemi secilmistir. Kullamlan programmn adi ise ‘NUPUS’. Boylece
kostritksyon hatalann daha rahat gorilip, parca listeleri otomatik olarak
alinabilmektedir. Parcalan tek tek elle saymak ‘hata oram yiisek ve gereksiz bir ig’
olarak algilanmaktadir. Boru ve elektrik resimleri hala 2 boyutta modellenmektedir
(bazi boru resimleri harig¢). Proseslerin hazirlanmasinda planlama agirhkl
caligiimaktadir.

Kesim atolyesinde 3 tezgah bulunmaktadir. En kigiik olam tek lamba ve
kiigitk parcalart kesmek igin ayrilmig. Diger iki tezgah ¢ift lamba ¢aligmaktadir.
Tezgahlar ¢ok yer kapladigi ve kesimlerin tersanede yapilmas: ekonomik olmadig:
i¢in tezgahlardan birinin kaldinhip bu alamin montaj sahasi olarak kullanmilmasina
karar verilmigstir. Tezgahlarin hepsi oksijen + asetilen ile ¢aligmaktadir. Plazma
kesimin gemi insaat1 igin biraz liks oldufu duginilmektedir. Kesim planlan
‘Columbus’ isimli program: kullanarak tersanede hazirlamaktadir. 90 m’lik bir
geminin modellenmesi, kesim planlarimn hazirlanmas: ve tretim planlanlarinin
yapilmas: yaklagik olarak bir sene siirdiigii séylenmistir.

Tersane, ISO 9001 ve EN-ISO 14000 (Cevre yonetiminde kalite glivence)
sertifikalar1 i¢in Alman Loydu’na bagvurmugtur. Tetkik zamamnin Mayis sonu
olacag: diisinilmektedir. Tim dokiimantasyon, 2 damgman yardimiyla bir senelik
bir siirede hazirlanmugtir.

Prosediir taslaklan, gerekli egitimleri alan, bolim sefleri ve -ustabaglan
tarafindan hazirlanmis, damgmanlar tarafindan gozden gegirilmis ve iist yonetim
toplantilaninda gorigiliip onaylanmugtir. Damgmanlar ¢alismalarina bir durum
degerlendirmesi ile baglamislar ve ilk adim olarak eldeki kaynaklani degerlendirip
ihtiyaglar tesbit edilmigtir. Ozellikle personelin ¢alismalara olumlu yaklasabilmesi
icin Kalite Giivence Boliimii hem ¢alisanlari hem de iist yoénetimin cagrildi
toplantilar diizenlemigtir. Tersane midiirii, ¢ahganlarin genel olarak sisteme olumlu

yaklagtiklarimi ve siddetli itirazlarla karsilasmadiklarini belirtmektedir.
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Neden bir ‘Kalite Giivence Sistemi’ne ihtiya¢ -duydunuz sorusuna- alinan
cevap: ‘Ust yonetimin ilk istegi ve amac1 daha ¢ok para kazanmaktir. Bir sene dnce
tersanenin biiyiime ve tekrar yapilandirma (re-enginering) calismalan yapilirken
devamh gelismeyi baz alan, hatalan tesbit edip kaynaginda yok etmeyi basaran daha
ucuz dretim yapmay: saglayan bir sisteme ihtiya¢ duyuldu. Bu temel sartlan saglayan
sistemi de ISO standardlan ile yakaladik. Almanya’nin ¢evre kanunlar zaten gok siki
oldugu i¢in bunlar kapsayan Cevre Yonetimi Standardlarini da sistemine dahil etmeyi
uygun bulduk.’; olmustur.

Bu yeniden yapilandirma sirasinda temel organizasyon yapisina AR-GE,
Kalite Giivence ve Cevre Yonetimi departmanlan katmustir.  Zayif oldugu
diisiiniilen Planlama ve Is Hazirlama departmanlan ise giiclendirilmistir. En son
yapilan ise yetki ve sorumluluklarin paylastirilmas: olmustur. Bu dagilim basit bir
tablo yardimyla bilgi akisi i¢in bir kilavuz olusturmustur. Isin hangi bolimiinde
kimin sorumlu oldugu, kime bilgi verilmesi gerektigi bu tablodan rahatga
anlasilabilmektedir.

Istatistiksel yontemler, satinalmada, taseron degerlendirmesinde, enerji
tiiketiminde, ¢op Uretiminde v.s. uygulanmaktadir. Boya, gelik ingaa, makina montaj,
elektrik- elektronik alanlarinda taseron kullamlmaktadir. Hatta geminin celik
govdesini Tarkiye’de yaptirmak gibi bir diiglince vardir ve Tirkiye’deki tersaneler
hakkinda ciddi bir sekilde bilgi edinilmeye caligiimaktadir.

Taseron degerlendirmesini ise kalite, fiyat ve teslim tarihi konularinda
yapiimaktadir. Kalite glivence sisteminiﬁ, calisanlara yardimc: olmasi gerektigini,
iretim  siiresini uzatan dokiimanlann c¢alisanlara sadece ayak bagi olabilecegi
savunulmaktadir. Belge almak igin miigteri baskisi olmadigim, sirket bu felsefeyi
benimsedigi i¢in sistemin kurdugu 1srarla tekrarlanmigtir. Bu giine kadar harcamalar
yaklasik 100.000 DM’1 bulmustur. Belgelendirme licreti ve difer masraflar da
eklenirse toplam maliyetin 200.000 DM’a yaklasabilecegi diisiiniilmektedir. (ISO
9001 ve 14000 i¢in belgelendirme ticreti tetkik dahil GL tarafindan 15000 DM’lik bir
fiyat alinmagtir.)
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Kalite Politikalan

Kalite politikalari, triinlerinin kalitesini miisterinin istekieri dogrultusunda ve
pazarin gerektirdifi sekilde tammlayip gergeklestirmek seklinde tammlanmaktadir.
Gorevleri, firmay: zarara ugratmayacak sekilde gercgeklestirilebilir olmali, bu yiizden
‘Kalite Yonetimi Sistemi’ni giiglendirip ‘hatay:r 6nleme’ ilkesi {izerine kurma gerekliligi

disiincesi hakimdir.

8.2.3 KROGER TERSANESI ILE GORUSME

29.04.1998 Carsamba Kroger Tersanesi

Saat 10.00 da Uretim Miidiirii M. Kommorowski ile toplant: ve tersane gezisi

Konu : Kroger tersanesindeki Kalite Giivence ¢aligmalarn

Tersane hacmi:

Kuru havuz :

Kapasite 4000t

Boy 120 m
Genislik 22m
Kreynkap. 10t

Lift - Platform :

Lifting kapasitesi 1000 t

Boy 50m
Genislik 14 m
Draft 3m

Max gemi boyu 65 m

Uretim atolyeleri :

Nol 70*14.8 m  Kap: yuksekligi
NoIll 107.5*31 m  Kap: yiksekligi
No IV 85*36.5m  Kapi yiiksekligi

NoV 62.5*32 m

25m
238 m
23.8m
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No vIlI 90.5*22 m

‘Yeni insaa kizagn  150*23 m
Kreynler

25t/16 m

60t/15m

60t/18m

Tersane 1927 yilinda kurulmug. Tersanede bir kuru havuz, 140 m’ye kadar
gemiler i¢in bir kizak, raspa ve boya sahalarini da igeren yeni ingaa igin iki biiyiik kapali
saha, boru imalat, elektrik, ahsabiye atolyeleri ve otomatik kaynak yapilan panel imalat
hattt mevcuttur. Personel saylél ise 270°dir. Tamir igleri haricinde yeni gemi ingsaati da
yapiimaktadir ve tersane kendi dizaynlanim kullanmaktadir. Burada da ‘“Nupus’ adh
programla ii¢ boyutlu modelleme yapilmaktadir.

Celik konstriisyon haricinde, elektrik devreleri de tersanede dizayn edilmektedir.
Imalat i¢in bir tageron firma ile anlasilmaktadir (mesela SIEMENS). Aym sey boru isi
i¢in de gegerlidir. Boru resimleri izometrik olarak ¢izilip, imalat1 da tersanedeki boru
atolyesinde yapilmaktadir. Insan, malzeme ve ekipman planlamasi ‘MARS’ isimli
programia gergeklesmektedir.

Ingaa ettikleri gemiler arasinda konteyner gemileri, arastirma gemileri ve askeri
gemiler bulunmaktadir. Normal gemi ingaa ¢elifi haricinde mayin tarama gemileri i¢in
paslanmaz, baz: tamiratlar i¢in de ahsap ¢aligilmaktadir. Normal gelik ve paslanmazla
birarada galigmanin zor olmadig s6ylenmektedir.

Tersanede tek lambali kug:uk bir oksijenli kesim tezgahi haricinde hi¢ bir kesim
tezgahina raStlanmamaktadlr. Kesim planlarinin hazirlanmas: i¢in Hollanda’da bir ofisle,
kesim igleri i¢in de yakinda bulunan ve kendi ihtiyaglan haricinde disar1 da kesim yapan
bir tersane ile ¢alistimaktadir. Aym sekilde profil ve harici kaplama saglarina da burada
sekil verdirilmektedir. Yeni ingaa edilen gemilerin blok montaj ve donatiminin havuzda
yapilmasi tercih edilmektedir. Tersane ¢ok kapsamli bir bir boru igleme ve makina
atélyesine sahip oldufu halde (Mesela atolyelerin gatist agilabiliyor, béylece biiyiik
konstriiksyonlarin dogrudan gemiye taginmasi: miimkiin oluyor) herhangi bir CNC tomna,
freze veya boru biikkme tezgahiyla ¢caligilmamaktadir.

Kroger tersanesi bir senedir ISO 9001 belgesine sahiptir. Belge almadan 6nce de
Alman Donanmas: ile c¢ahgstiklan igin AQAP standardlannna uzak degillerdir ve

donanmamin onayladif1 personelle calisgan bir Kalite Giivence Bolimlimii’ne uzun
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siiredir zaten sahiplerdir.  Ozellikle proseslerin ara kontrolleri tariflenmis teslim
protokolleri aracilifn ile gergeklestirilmektedir. Bazi testlerin hem kendi kontrol
mithendisleri hem de donanma personeli ile ayn ayn gerceklestirme mecburiyeti ki bu
testlerin iki kere yapilmas: anlamina geldigi igin, gereksiz zaman ve i kaybim hat safthaya
ulagtirmugtir, tersane alternatifi deferlendirerek ISO 9001 sertifikasi almaya karar
vermisgtir,

Sekil 8.10°de goriilen organizasyon semasindaki ana bolimierin alt bélimleri, her
boliimiin miidiiri ve her bolimiin altinda her proje i¢in sorumlu miihendisler, yine
bunlann altinda ustabaglani ve ig¢iler gelmektedir. Her bolimiin bir numaras: vardir.
Planlama ve Finansman boliimieri hep ayni numaralandirma sistemine gére caligmaktadir.
Bu tersanenin kalite el kitabinda da igin her asamasinda kimin sorumlu oldugunu, kime
bilgi verilmesi gerektifini ve isin kiminle beraber yapilacagimi gosteren bir tablo
eklenmistir, yani agik bir gérev dagilimi vardir. Yapilan istatistikler enerji tiiketimi, ¢cop
iretimi ve daha ziyade planlamanin adam saat hesaplann ve gergek ile 6n hesaplar
arasindaki sapmalar ile ilgilidir (Hem adam-saat hem de harcamalar). Ayrica haftalik
yapilan personel degerlendirmeleri, ¢aligsma yogunlugu hakkinda fikir veriyor ve mesailer
buna gore ayarlanmaktadir.

Bir damgmana ihtiya¢ duyulmamistir. Onun yerine organizasyonu taniyan ve
emekliligi yaklagmig bir Kalite Giivence Miidiirii tayin edilmis ve tiim dokiimantasyon bu
kisi tarafindan toparlanmmgtir. Organizasyonda ve ¢alisma diizenlerinde herhangi bir
degisiklik olmamugtir. Uygulamaya sokulan tek yenilik tageron degerlendirmesi prosediirii
olmustur.

Belli bir kalite standard: tutturabilmek i¢in sadece Klas kuruluslanimin kurallarina
gore gemi ingaa etmenin yetmiyecegini savunuimaktadir. Klas kuruluglanin kurallan
sadece geminin giivenligini ilgilendiren asgari ihtiyaglarin kargilanmasini ister, iscilik ve
donatim konusunda biiyiik bogluklar igerdigi diisinGimektedir. Su anda kalite giivence
sorumlusu gorevini, planlama miidiiri yerine getirmektedir. Gorevi ise sistemi kontrol
etmek ve yasamasini saglamak olarak tariflemigtir. Bir i¢ tetkik s6zkonusu oldugu zaman
planlama departmanimin yine Kalite Giivenlifi Bolimiince ama farkli bir personel
tarafindan tetkik edilmektedir.

Tamamiyla sahsi olan, ‘Sizce bir Kalite Giivence Sorumlusu meslekten olup
tersanedeki tim prosesleri bilmeli mi ?° sorusuna alinan cevap, ‘Bu onun i¢in bir avantaj

olabilir ama meslekten biri olmak zorunda degil. Onemli olan sistemi iyi tammas:. Ama
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kesinlikle daha énce seri iiretim yapan bir firmadan gelmemesi gerekir. Seri iiretim yapan
bir firmanin felsefesiyle burada sadece yanhs yapar.” olmustur.

TERSANE ORGANIZASYON SEMALARI

UST YONETIM -
MALI IDARE | TEKNIK IDARE
—  PAZARLAMA VE —
MUSTERI ILISKILERI UTERIM
L ﬁ ~—  KONSTRUKSYON
~ MALZEME : © VE HESAPLAR
~  PERSONEL "~ TASARM
~ FINANSMAN —  PLANLAMA
| . 1 i
|
L 1 | TAMIRVE
| MUHASEBE | N
| ,
r f
|
‘ |
* KALITE YONETIMI

ISO 9001

Sekil 8.11 Kroger Tersanesi Organizasyon Semasi
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Asagida Kroger Tersanesi’nde ¢ekilmig bazi fotograflar goriilmektedir.

Boru atolyesi

Lift
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istif sahas
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Kapal blok montaj sahasi

Kizak iistiinde ingaa halinde bir konteyner gemisi
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Donatim isleri icin havuzlanms konteyner gemisi
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8.3 DEGERLENDIRME

Tersaneler kapasite ve faaliyet olarak degisiklik gosterir. Tamir veya yeni ingaa
veya her ikisi ile ugrasan tersaneler vardir. Alt yapilan diizgiin tiim teknolojik imkanlara
sahip bilgisayar tabanli bilgi iletisim af1 ile calisan tersaneler oldugu gibi hig bir
teknolojiye sahip olmayan her tiirlii tagima, kaldirma ve ¢evirme iglemi igin bile disandan
ving ¢agirmak zorunda olan tersaneler de mevcuttur. Bu kadar genis bir yelpazeye uygun
ortak noktalar bulmak zordur. Zaten her tersanenin prosesleri ve yetki dagilimlan
farkhidir. Kisacas: her tersaneye hitab eden genel bir model olusturmak zordur. Béliim 7°
de verilen model klasik bir yeni gemi ingaa tersanesi igindir. Prosesler ise yeni gemi insaa
edilirken yapilan iglerin siralanmasi sonucu elde edilen ana kademelerdir. Bu model
sadece okuyuculara ‘proses oryantasyonlu’ kalite sistemi ile nasil bir yaklagim izlenmesi
gerektigine dair bir fikir vermek igin olusturulmustur. Her tersanenin dnce kendini
tamimasi ve yapilan isleri ve bu islerin nasil, nerede ve kimin tarafindan neden yapildiklar
sorularina cevap bulmas: saglam bir organizasyon yapis: olusturabilmek icin ilk adimdir.
Zaten ISO standardlan kalitenin teknik konularindan ziyade organizasyon yapisi ile
ilgilenir [37].

Dikkat geken tersanelerin sistem arayigina tersanenin biiyiimesi, ki bu da rekabet
ile ilgilidir, asamasinda girmeleridir. Coklu ortamlarda ( gok proje ve ¢ok personel) is
kademelerinin artmasi, iletisimin zorlagmasi1 ve sorumluluk sirlannin  diizgin
tariflenmedigi zaman personel tarafindan ihlali veya dar olarak algilanmasi birgok
tersanede gozlenebilen ve mantiksal diigiinerek bile sezilebilen sorunlardir. Bu sistem
arayisinda yardime: arag olarak goriilen ISO 9000 serisi standaradlart dogru anlasilip
kullamidig1 zaman gergekten tersaneleri iyi bir sonuca gétiirebilir.

Oncelikle tersanelerin kalite sistemini salt bir dokiimantasyon sistemi olarak
gormekten vaz gegmeleri gerekmektedir. Bu mantikla bir kalite sistemi kurmaya ¢ahisan
tersaneler maalesef belgelerin arasinda kaybolmus ve basansizlifa ugramustir. Elbetteki
standardiar her seyin yazih hale getirilmesi ilkesini giitmektedir. Yazih olan her sey
kesindir, herkese agiktir, okuyup hatirlanabilir, iletisim sirasinda igerigini kaybetmez ve
geri izlenmesi mimkindiir. Dogal olarak yiireyen veya aksayan islerin yaziya veya
semalara dokiilmesinin hatalarin nerede oldugunu bulmakta ne kadar faydali olduguna
kendim de sahit oldum. Dokiimantasyon Kalite sisteminin sadece bir eki, bir

yardimecisidir.  Kalite ile ilgili sonuglann degerlendirebilmek ve sistemin aksamadan
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yirilylip yuriimedigini kontrol edebilmek igin gerekli olan wveriler dokiimantasyondan
alinir ( ISO 9000 standardlarinda “kalite kaydi’ olarak geger). Dokiimantasyonu bilgisayar
tabanli uygulamanin avantajlarini bir ¢ok tersane kesfetmis olamali ki bu yontemi tercih
edenlerin sayis1 giin gectikge artmaktadwr. Ozellikle bilgisayar ile erken tamsmus
yoneticiler tereddiit etmeden network sistemi ile baglanmis ¢oklu ortamlar: tersanelerde
kullanmay tercih etmektedir. ‘

Yapilan goriismelerde gozlenen bir nokta da tersanelerin, damgmanlanin yanlis
yonlendirmeleri sebebiyle basarisizhifa ugramalan olmustur. Utziilerek sdylenmeli ki
kalite konusu bilgili veya bilgisiz kisilerce yiiksek rakamlar karsithifinda damgmanlik
yapilan bir pazar haline gelmistir. Bu pazarda kara koyun ve ak koyunu anlamak Kkalite
konusunda bilgi sahibi olmayan bir {ist yonetim igin imkansizdir. Yanhs segilen bir
damgman ise girketin tiim iyi niyetlerini sondurip bir tersanede ‘kalite sistemi’ kurma
¢abalarinin imkansiz oldugu sonucuna varilmasina sebep olabilir. Gemi insaa ve tamir
gevresi dar bir gevredir. Bir kag basansizlik baska denemelerin 6niinii kesmeye yetebilir.

Dikkat geken bagka bir nokta ise bazi tersanelerin “ yeni personel galisirken isi
kendi kendine Ogrenir’ felsefesinin kendilerine ne kadar zarar verdigini fark edip
personellerine egitim vererek ige ahgma ve girkete yararli hale gelme siiresini minmize
etme yoluna gitmeleridir. Bu efitim ihtiyaci yapilan isler tariflendikge ve personelin
eksiklikleri fark edildikge belirlenmektedir.

Kisaca tuzla koyundaki bazi tersaneler diinya piyasas: ile rekabet edebilmek i¢in
yavas yavas blylylp, dretim agirhkh ¢aligma tarzindan su an Avrupa’da uygulanan
planlama ve tasarim agirhikh galigma tarzina gegmeye baslamuglardir. Umut edilen basaril

olmalar ve diger tersanelerin de onlar izlemesidir.
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Kalite, genel anlamda misteri memnuniyetidir. Kalitenin kontrol
edilmesinden baslayan yolculuk, kalitenin giivence altina alinmas: ile siirmiig, toplam
kalite yonetimi felsefesine ulasmustir. Ik yayin tarihi Mayis 1987 olan ISO 9000
serisi, sirketlerin liretim ve yonetim faaliyetlerini disiplin altina almak ve miisteriye
taahiit edilen {iriiniin garantisini saglamak amaciyla olusturulmustur.

ISO 9000 sertifikasyonu bir sirketin sadece prosedirlerinde yazili olanlan
yaptigim belgeler ve Toplam Kalite Yénetimi'nin en alt basamagini olusturur. Uriin
kalitesinden yonetim kalitesine gegmek, ancak firma iist yonetiminin kalite inanct ile
gerceklesebilir.  Kalite sisteminin kurulmasinda en 6nemli rolii oynayan iist
yonetimin, sistem hakkinda iyi bir egitim almis olmasi sarttir. Ust yonetim egitimi
ile ilgili 6zel programlarin hazirlanmas: gereklidir. '

ISO 9000 serisi standardlan ilk yayin tarihinden itibaren ihtiyaca gére bircok
revizyon gegirmistir. Revizyonlarin baglica nedeni, temel standardlan olugturan ISO
9001 ve ISO 9004-1’in degisik sektorlere uygulanmasinda ¢ikan yanlis anlamalar
veya konunun hi¢ anlagiimamas: olmugtur. Fakat yapilan revizyonlar, standardlann
yalin, kolay anlagilabilir, kisa olmak gibi ozelliklerini kaybetmelerine sebep
olmustur.

Son zamanlarnin popiiler konulann proses analizi, proses kontrol, proses
iyilestirme ve faaliyet tabanli yonetim konulari ISO 9000 serisini bu sorunlardan
kurtarmigtir. En ge¢ 2001 yilinda uygulamaya sokulmas: diisiiniilen yeni revizyon,
sirketlerin kalite sistemlerini ‘proses oryentasyonlu’ kurmalar ilkesine dayaniyor

Yeni Gemi Ingaat: gibi ¢ok sayida ve karmagik iiretim tekniklerinin, mamul,
yari mamul ve hammaddenin kullamldifi bir meslek dalinda, kalite sisteminin
tersane ‘prosesleri’ lizerine kurulmasi, sistemin anlagilmasi ve yasamasi agisindan
bityiik kolaylikiar saglayacaktir. Her prosesin, girdi ve giktilarinin, diger proseslerle

olan iligkilerinin, parametrelerin tammlanmasi ve yazili hale getirilmesi,
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belirsizlikleri ortadan kaldinir. Yonetemiyorsan basarili olamazsin, 6igemedigini
yOnetemezsin, tammmlayamadigini dlgemezsin, anlayamadigini tanimlayamazsin.

Tirkiye gemi ingaat: sektoriinde ¢ok degerli caliganlar bulundugu halde,
kigilerin profesyonellik adina bilgilerini yaziya dokmemis olmalari ve prosesier
hakkinda kaynak bulunamamasi, olusturulan modeldeki proseslerin tariflenmesini
zorlagtirmugtir. Zaten ¢ok dar olan bu sektorde, bundan sonra daha siki bilgi
aligveriglerinin olmasi iimit edilmektedir.

Sadece ingaa edilen geminin degi% liretim ve yOnetimin de giivence altina
alinmas: miusteri karsisinda size bir arti puan getirecegi gibi, proseslerin daha iyi

anlasiimasina ve optimize edilmesine imkan verir.
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S.S.M./GISAB Tesis Gitvenligi ve

Kalite Giivence Konular: Semineri



S.S.M./GISAB
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KALITE GUVENCE KONULARI
SEMINERI

G I 5 A3 TAXDIMZ

TAXDIMCI JENIZ R¥AD

SEDEF GEMI =NDUSTRZISEI

SAVUNMZ DPRCJIJELERI MUDURU
GIRI
- Ana hatlarz ils TIRMA Deneviminin Takdimi
- 3az DIMDG PROJESZI
- {S8€zlesme - Hazirl:-k + Uygulama)
- Oneriler S.8.M

DIMDG 3&zissmesi Asamalar:

imza : 21.05.1983
Jmurga : 0B.21.18¢8:2
Denize Inis : 14.20.1994
Gecici Teslim : 09.02.1996
Xesin T=aslim 28.032.18¢%87
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TESIS GUVENLIGI

a)

b)

c)

d)

e)

REFERANSLAR

Turkiye’de Harb 8ilah ve Mihimmatini yapan Hususi
Miesseselerin Kontrold hk. Kanun (03.01.1940 tarih ve
3763 S.K.)

Bazi Kurumlar  ve Kuruluglarain Korunmasai ve
Guvenliklerinin Saflanmasi hk. Kanun (23.07.1981 tarih
ve 2495 S.K.)

Gizlilik Deresceli Evrak ve Gerecin Glvenligi hakkinda
Yénerge (13.05.1964 tarih ve 6/3048 S.Y.)

Guvenlik Sorusturmas: Yénermelidi (08.02.1290 tarih wve
90/245 S.Y.)

Givenlik Belgesi Verilmesi  hakkinda  Yénetmelik
(04.03.1986 tarih ve 86/10436 S.Y.)

Sabotajlara Karsi Koruma Yonetmelidi (28.12.1988 tarih
ve 20033 say:zli Resmi Gazete)

Sézlegmede XKonu

"GEMI INSA DORUMANLARI VE GIZLILIK" ve "GUVENLIX &
GUVENLIXK ONLEMLERI" basligi altinda kapsanmis.
"HIZMETE OZEL" gizlilik derecesi alinmasi
Oongérilmistir.

Sézlesmede agik olarak istenmemekle birlikte
3763 sayili yasa uyarinca "TESIS KURULUS / URETIM

MUSADESI" + "TESIS GUVENLIR BELGESI" alinmasi MSE
(§.8.M.)’ce taleb edilmistir.

[\9}
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"MILLI GIZLILIK" dereceli belge igin islemler NATO
Gizlilik derecesi kadar A¢ik degildi.

Istenen Islemler

- Personel Guvenlik Tahkikatzi
- Sirket GUvenlik Yénergesi

Bu amac¢la tersane basvurudan scnra MSB’'ca denetlemeden
gecirilmigtir.

1
o

N

iki olarak tersane planlar: t{zerinde ve
erinde incelemeler yapildi.
- Tersane Yetkilileri ile agaklav:ic: gbrismelerde

<
-

H

bulunuldu.

"GUVENLIK VYONERGESI" vyeterli bulumnmadi. Dizeltme
istendi.

Projede ¢alisan tuim perscnelin Givenlik Tahkikatlar:z
gerceklestirildi. Sonuglara: Firmamiza iletildi.

UYGULAMA

- Fiziki Emniyet olarak Tersanenin mevcut
énlemleri, HIZMETE OZEL derecesi icin vyeterli
bulunmustur.

- Personel glvenlidi igin TERSANE GIRIS/CIKISLA-
RINDA &zellikle Proje ile ilintili personel
hareketi KONTROL ve KAYIT altinda tutulmustur.

- Ayni kontrol diizeni insaat slresince GEMIYE GIRIS
ve ¢ikislar icgin de izlenmigtir.

- DOKUMAN KONTROLU

Dizayn dékiimanlari (Resimler + Ozel Talimatlar)
ve Yazismalar da GIZLILIK DERECELERI
kullanizlmistar.

w)
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I

- Dokumanlar, 6zellikle Dizayn ddékUmanlari belixli
yverlerde muhafaza edilmistir. / Konstriiksivon
biro wve Muhaberatta prcje ig¢in AYRI YEIR /
DOLAPLAR kullanailmistir.

- Ender olmakla birlikte, dihbarlar alznmis, Dbu

durumcéa gemi c¢evresinde 24 saat slrecek sekilde
énlemlier artcirilmiscair.

- XKenu dzerinde, Proje ile ilgilii Tersane
personeline avdinlatici BIRIFING verilmisgtir

S GUVENLIGE foiN ONERILER

R}

8]

Y- T - b - 3. bkl nlelind -3 = -
Gvenliik kcnusunun 2AZ =z21d:&: RIEFERANS ddkimanlsar

cofunlukla ASKERI ddklmanlar (GN.XUR. + V.D.}

] .

- . - [ —— - ——
ritaex» SIDTTIIXN SEVIVE oy

RIXILeX ocoidlilaai EVIYELZRZ

.1
m
H
o}
W
1
[
3
D

3u Z23klman

Bunlarin her »iri Ic¢in al-nmasi gersken Cnlemlsr gok
dedisikcir.

Bugln Savunma SEXTORUNDE cok cesitli imalat ve Proje
faaliyetleri yvUriritkte.

SOFTWARE CEPHANE ZIRHLI ARAC

ELEKTR. SISTEMLER (Muhabere ve A/K cihazlari gibi)

UCZK - GEMI gibi cok vavgin bir URUN YELPAZESE

buiunma

Kanzmizca Aaskeri referanslarda baz =alinan GIZLILIX
lendirmesinin doékiman bazindan PROJE 3BAZINA

d
ge“is;eti;mesine gersksinim vardzr.
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PROJELER’'e guvenlik bakimindan arz ettikleri oéncelik
derecesine gére bir GIZLILIK DERECESI verilmelidir.

Buna gbre de o proje Uzerinde c¢alisan firmanzn TESIS
GUVENLIGI icin ne gibi tedbirler almasi gersk:=il:i
ortaya ¢ikacaktar.

MSB’ca GIZLI wve COK GIzZLI islemler icin vodun FIZix:

ONLEMLER &ngdriilmekte :

Cavrs duvarlari - Xontrcl gegisler - 2Avri birifincg
Toplant: Mahallsri - Ayn: Dokiman saklams Doélgeler:i
v.s BUNLARIN 2IR MALIVETI BULUNMAKTADIR VE SABIT

P 2 o M ey e — ~ - - S o
Proje Zcin Istenen TESIS GIZLILIX DERECESI =i neden Ils
e o - -, . y .-

IZRIZ GENEL SARTNAMESI'nde belirlenmelidir

zncak platformun SILAH/ELEKTRONIXK BOLUMT :icin gersk
varssa RISMT olarak GIzZLILIX isctensbilix e

uygulanabilir.

M.S.B.1181, Tesis Glvenlik Belgesi verilebilmesi icin
2455

4 sayi1li Yasa’wvea zéres Iirmanin mevcut uygulamasinz
da incelemek istemek:tadir. (KURULUSLARIN XORUNMASI V=

GUVENLIXLERININ SAGLANMASI HAKKINDA YASAZ.)

XKanim2zca tersanelerimiz tarif itibarz: 1ls, anzlan

vasanin Md.1’1i kapsamina girecek miesseselsr dedildixr.

Bu kcnudaki karar her ne kadar IL Koordinasyon Xurulu

ve Bakanlar Kurulu’na ait se de, kanamizca

tersanelerimizin mevcud guvenlik dlzenleri, 2495 savzlz
am

g
")

sa
sa’'nin &ngbrdud&t Ilave dSnlemieri gersktirmevacek

a’
zeydedir.

2
c:

(9]



E. KALITE GUVENCE

1. DIMDG S&zlesmesinde :

a

1.1 "XALITE SARTLARI VE XALITE TEMINATI" basl:Z: alt:inda;

-

- S6zlesmenin yiurirlide girmesinden itibarsn 6 AY
iCERiSiNDE AQAP-4 seviyesi sistem kurulmas:z.

- Yurt disindan istenen malzemelsxrds AQAP-4/ ISO
9002 BELGESI verilmesi.

- Toksa Klas Sertifikas:/Versl QOtoriczaden Sertifiks
- FAT Testine :Zari olmavan skipmanda C.0.C BELGESI

- £ Av icginde "RALITE TEMIN 2LANI" -—rer:ilmesi.

- TYGUNSUZLUK ig¢in MIL-STD-1520C’e uygun Dir

- KONFUGURASYON Kontrolll icin MIL-STD-480’e
bir prosedlr geligtirilmesi Sngériimistir.

Q)
0O:
H
[{)]

2. TYGULAME

EDEF’in 1972’'den bu yana gelistirilimis bulunan

S
bir XALITE XONTROL sistemi bulunmakla birlikc

(l)

{102 Gemi teslim edilmistirx.) kcnunun 6zelli&i
nedeni ile STFA XALITE STD. ils isbirliZine
gidilmigtix

- Bu Zirmanin beynelmilel sertifikal:i bir uzmani 2

SENE SURE ILE tersanemizde haftada 3 gUin olmak
dzere konu Gzerinde gbrev vapmis Ve Tersanenin
calrsmalarin: ydnlendirmiscir.
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- Bu ¢alismalar sézlesmenin hemen
baslamis, ACAP-4 Ser;%fika81

4 NISAN 1995’de

alinmigtir. (22 AY SONRA)

- Bu sUre =zarfinda firmamxrz SSM’ce 4 DEFA
denetlemeye tabi tutulmustur.

- Kalite Glvence Sisteminin omurgasini olusturmak

akabinde

lizere Firmamizca iki ANA DOKUMAN gelistirildi

1. RALITE =L KITABI

2. RALITE PLANI
- KALITE EL KITABI

PROSEDUR .............. 71 ADET
(Sirket Prosedirl...... 22 ")
TALIMAT ............... 56 ADET
STANDART .............. 10 ADET
- MALIYET
100.000 S lzerindes
KARSITLASILAN GUCLURLER
- Baslangigta Ifirma icinde elemanlar arasinda
KALITE KONTROL KaLiTE GUVENCE

kcnseptine gegig nedeni ile
KAVRAM KARISIKLIKLARI ile
BENIMSEME SORUNLARI
gbrilmistir.

Rurada o6zellik zrz eden TASARCONLAR':In

olmustur. _

Tasar
cin Zzel atmek ve

intibaklarz 2 caba sarst

harcamak gerskmistir. 2u amacla

cn =lsmanlarinin AQAP konsep
"

kenfarans e

durumu

S e
LadT

amaln

Sl
i~
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seklinde egitici seanslar duzenlenmistir. Bu
cabalar etkili olmakla birlikte kanimizca
éntimizdeki dénemde de asilmasi gereken en Snemli:l
engel bu konu oclacaktair.

Misteri Temsilcileri ile (PKO/Gemi Perscneli)
zaman -~aman RAPOR ETME SEKLI +ve DUZELTICE
FAALIYETIN SONUCLANDIRILMASI hususlarinda
karigiklik vasanmistair.

Cok blyiik bir KIRTASIVE/DORUMAN clusturma vikini
Xarsilamak gerskmistir.

S¢zlesme geredi istsznen SERTIFIRALARI cemiz
ermede Szellikle ZAMANLAMA bakimindan Dbazen

Prosediirlerdes vazili clarak belirlenen isismlerin
DOKUMANTE EDILMESI =on SORUNLARDAN bir:i
olarak ortava cikmistir. Zira sistemin kurulusu

3
0
3
)
=
B

icabi, igi yapan da kontrel eden de ve nihayet
kaZida dbkecek olan da AYNI KISI OLDUGU icin
Gnltk i1s akisa igersinde, olaylar: dékidmants

etmek her zaman mimkin clmamistir.

Bazil rrosedirler uyarinca, bazz igiemlerin
MUSTERI ONAYI gerektirmesi zaman zaman iglerin
aksamasina sebeb olmustur

..'-

ORNEGIN TEXNIX DEGISIM ISTEKLERI.

RALITE GUVENCE SiSTEMI ICIN ONERILER :

1

Mevcut SSM ihalesinde

LIMAN ROMORKCERU

AQADP-120 - 3 AY sUre istznmistcir.

(70-100 TON)
ACREZ-220 - 3 AT w n
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EJer Tersanelerde konu lzerinde dnceden baslatilmis bixr
caligma vyok i1ise 3 Ay realist bir slGre dedildir.
S6zlesme agamasinda bu slrs, proje sUresi dikkats
alinarak YENIDEN DUZENLENMELIDIR.

Gerci EKIM 1997'ye kadar belge alme slresi verilmigtir.

Ancak bu slire de Gemi Insaa sektdrl icin erisilebilecek
bir sdre olarak gorilmemektedir.

YURT DISINDAN temin =c¢ilecsk cihaz/ekipman Ig¢in AQAP-
120 VEYA MUADILI ©pir kalite :teminat sisteminin

Karsilanmasi her czaman mumkin degildir. Bircgok
malzeme/cihaz {(resticisi Milli Xalits Dbelgelsrine

] : - Tl o hads 3 . e .
ahiptir =wre Ticari szhada/sazarcda Ooturmus DLr TaZzsa

3u firmalar sinarl: tzlsp dzsrine, AQAP direnine gecmek
icin kir efor sarf =tmeyi géze almamaktadirla

Bunlarin MEVCUD KALITE BELGELERI altsrnatifi olarak
dikkate zlinmalidir.

STANAG 4107 uygulamaszna ag¢ikl:zk getirilmelidir. 3u
uygulamanin belirli bir prosedird vardir. Bilindigi

.
t

.

adarxi ile Dbu konuda Dbagvuru Devliet Xuruluslarz
arafzndan varilmaktadir. Zaten Yurt disindan tedarik

dilecek malzemeler SSM malir olmektadir. Karisiklaida
énlemek bakimindan hangi <skipmana bu uygulamanin
vapilacagi  SOZLESME ASAMASINDA belirli nale
getirilmelidir.

(f

YURT DISINDAKI Uretici firmalarin denetlenmesi ancak
onlarla yapilacak antlasmada glndeme gelebilir ve
onlarinda onayinl gersktirir.

Ayrica bu igslemin maliveci sb6zlesme fivatinz
atkilevebilir. Bu voénl ile de dikkate alinmalidir.

0
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Projenin uygulama strecine gegilmesi ile birlikte

MSB/SSM KALITE GUVENCE TEMSILCISI’'NIN TERSANEYE
ATANMASINDA fayda gbrilmektedir. Projenin KONTROL
HEYETI’nin bu amagla gdrevliendirilmesi  elbet:ce

mimkandir. Ancak bu durumda XONTROL HEYETI'nin bu
amacla gdrevlendirilecek eleman FULL TIME tersane’de
olmalidir. GCinkd programin baza
konularda SURATLE KARAR almak gerekmektedir.

aksamamas: icin

DUZELTICI FAALIVETLER ve TEKNIK DEGISIM ISTEKLERI'nin
miisteri tarafindan onay: i¢in SINIRLI SURE uygulamas:z
getirilmelidir. 3u ocnay 3 AY gibi zaman sureclsrine

genislememelidir.

Tersanenin Kalite Glvence konusunda, 6zslliikle TESTLER
kenusunds wmuster: vetkili MUHATABI SINIRLI SAYIDA
olmalxdair ve muhatab zoruniu nhaller disndsa

DEGISMEMELIDIR.
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SGS-ICS
@EGS Gesellschaft fir Zertifizierungen m.b.H.

Certificate

Certificate-No.: TR 97/388/0371

SGS-ICS Gesellschaft fiir Zertifizierungen m.b.H. hereby
certifies that

TURK LOYDU VAKFI
Tersaneler Cad. No. 26
81700 Tuzla Istanbul
TURKIYE

Operation of a Classification Society for
classification of ships and equipments,
certification of marine and industrial products,
third party inspections, technical consultancy
and statutory surveys

has implemented and operates a Quality Management System
in compliance with the requirements of the Quality Standard

DIN EN ISO 9001: 1994

By a quality audit performed by SGS-ICS evidence was given
that the Quality Management System meets the requirements
of this standard.

This Certificate is valid until: June 17, 2000

Hamburg, 18th June 1997

Certificatjon body

SGS-ICS

Gesellschaft fiir Zertifizierungen m.b.H.
Raboisen 28

D-20095 Hamburg

B Deutscher
Q Akkreditierungs
Rat

TGA-ZQ-17/93-00

‘This issunnte of this certificate does nut exonerate contracting
parties from exervising ull their righis and discharging all their
Hahilities under the contract binding them. This certificate does
a0t cover the quality of the sonds produced.

Member of the SGS Group (Société Générale de Surveillance)
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OZGECMIS

Sema Giiger, 29 Mart 1973 yilinda Almanya’min Mainz ilinde dogdu. ilk
ogrenimini Almanya’da, orta 6grenimi Izmir, Fatih Lisesi’nde. bitirdi. 1990 yihnda
Istanbul Teknik Universitesi Gemi Ingaat1 ve Deniz Bilimleri Fakiiltesi Gemi Ingaat:
Bolimii’ni kazandi. 1994 yilinda lisans eBitimini tamamlayarak aym yil iginde
Istanbul Teknik Universitesi Gemi Insaat: Fen Bilimleri Enstitiisi Gemi Ingaat:
Programi’m1 kazanmustir. Sema Guger, lisans eZitimi sonrasinda bagladig: calisma
hayatina su anda Celik Tekne Tersanesi’nde devam etmektedir.



