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Siirekli giincellenen ve kiiresellesen diinyada iiretim sektoriinde artan bir rekabet s6z
konusudur. Rekabet beraberinde maliyet, zaman ve kalite baskisi olusturmakta, siirekli
olarak iyilestirmeyi ve daha kisa zamanda daha verimli galismalar yapmay1 kaginilmaz

hale getirmektedir.

Gemi insa sektorlii igerisinde bircok degiskeni barindirmaktadir. Gemi yapimi
tersanelerde zaman zaman tek bir proje oldugu gibi bazen de ayni tipte gok¢a gemi
yapimini kapsayabilir. Gemi yapimi kimi zaman aylar kimi zaman ise istenilen gemi
tipine, cinsine ya da ekonomik sartlara gore yillar siirebilir. Uretim olan her iste oldugu
gibi gemi insa piyasasinda da hatalar olmazsa olmazlardandir. Bu hatalar sifira
indirmek miimkiin olmasa da yapilan hatalar1 6zellikle de tekrar1 olabilecek hatalari

en aza indirmek imkan dahilindedir. Yapilan bu hatalar tersanelerde yiiklii miktarda



maliyet ve hatir1 sayilir oranda da zaman kaybina sebep olmaktadir. Giinden giine
verimin siirekli artirilmak istendigi ve daha kisa zamanda daha ¢ok isin yapilmasinin
beklendigi bu sektérde yapilan ya da yapilacak, onlenmesi miimkiin olan hatalarin

tekrar edilmemesini saglamak bir¢ok yonden kazang saglayabilmektedir.

Gemi insa sektorii gibi icerisinde bir¢ok karmasik isi barindiran, 6zellestirilmis ve
uzun siireli proje tiplerinde verimi artirmanin en uygulanabilir yontemi ‘Yalin
Diisiince’nin temelini ortaya koyan Taiichi Ohno’nun tanimladig: yedi (7) adet tipik

israf ¢esidinden en ¢ok 6n plana ¢ikam ‘Hatalar-Kusurlu Uriinler’ dir.

Bu ¢alisma kapsaminda Cemre Tersanesinde iiretimine baslanan ‘M/V Sunny Lady'
isimli proje ilk sac kesiminden armatére teslim edilmesine kadarki siiregte tersane ile
birlikte takip edilerek, halihazirda olusmus ve raporlanmig hatalara ait bir veri tabani
olusturularak, benzer hatalar gruplanmis, belirlenen kriterlere gore her bir hata
verisinin belirlenen kistaslara gore degerlendirilmesi sonrasi, hatanin etkisini tasvir
eden Hata Onem Sayis1 (HOS) hesaplanmustir. Tersine Miihendislik Verileri ile Analiz
Metodunun uygulamasinda, bahsi gegen balik¢1 teknesi igin 489 adet hata verisi girdi

olarak kullanilmistir.

Kullanilan bu yontem ile proje sirasinda ya da proje sonunda elde edilen
degerlendirmeler ¢ercevesinde eger seri bir iiretim varsa diger ¢alismalarda, tekli bir
iiretim s6z konusu ise de projenin geri kalaninda yapilmasit muhtemel benzer hatalarin
en aza indirilmesi amag¢lanmaktadir. Yedi (7) adet analiz tablosundan en yiiksek hata
onem sayisina sahip ‘Deformasyon’, ‘Uygunsuz Uretim’ ve ‘Kusurlu Parga’
incelenmigtir. Elde edilen sonuglara gore “Deformasyon” kusuru en yiiksek Hata
Onem Sayis1 degerine sahip olmak kaydiyla, “Uygunsuz Uretim” ve “Kusurlu Parca
Kullanim1” gibi hatalarla birlikte birinci kademe kusurlar olarak gruplandirilmstir.
“Cizim-Uretim Uyumsuzlugu”, “Malzemenin Hasar Gérmesi” ve “Hatali Kaynak, Tas
ve Dolgu Isleri” gibi kusurlar ise ikinci kademede kusurlar olarak yer alirken, en az
Hata Onem Sayis1 “Eksik Malzeme” kusurlari i¢in meydana gelmis ve iigiincii kademe
kusurlar olarak gruplandirilmistir. Yapilan 6l¢timlemelerle birlikte “Deformasyon”,
“Uygunsuz Uretim”, “Kusurlu Par¢a Kullanim1” ve “Cizim-Uretim Uyumsuzlugu”

kusur kiimelerine sebep-sonug incelemesi yapilmasi gerektigi anlasilmistir. Hatalarin



sebep-sonug incelemesine tabii olup olmayacagi olusturulan radar semasi incelenerek
degerlendirilmistir. Siklik degeri yiiksek olan kusurlarin dnlenmesinin daha kolay
olacagi, siklik degerleri yiiksek olan ozellikle iki kusurun ‘Cizim-Uretim
Uyumsuzlugu’ ve ‘Hatali Kaynak, Tas ve Dolgu Isleri’ éne ¢ikti1 elde edilmistir.
‘Cizim-Uretim Uyumsuzlugu’ kusurlarmin ortaya ¢ikmasinda birden fazla
parametrenin etken oldugu anlasilmig, bundan dolay1 sebep-sonug¢ incelenmesinin
yapilmasi gerektigi sonucuna varilmistir. Yine Cizelge 6.5’te yer alan ‘Malzemenin
Zarar Gormesi’ kusuru ise diger iki kusurdan o6zellikli olarak ayr1 oldugu
gozlemlenmistir. Fazlasiyla nadir meydana gelmesine karsin adim kistasinin yiiksek
ortalamaya ulagmasi, maliyet ve zaman kistaslarinin Onemli sayilabilecek
ortalamalarda olmas1 sebebiyle, bu kusur tiirii dikkatlice incelenerek uygun oldugu
takdirde sebepleri gozlemlenebilir; siirekli incelenmesi sarti ile analize tabii
tutulmasina liizum goriilmemistir. Uretim siirecinde dahili olan biitiin personelin ortak
olarak calisabilecegi bir Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP) sistemi tizerinde bir veri
tabani olusturularak, bu modiil iizerinden veri girisinin yapilmasi ve girilen veriler
1s1g¢1nda analizin ger¢ek zamanl olarak ¢alismasi saglanmalidir. Zamanla biinyesinde
birgok projenin hata verilerini, hata gruplarini, degerlendirmelerini, sonu¢ ve
diyagramlarini, almman Onlemler gibi yararli bilgileri icererek kusurlar iizerine
tersanenin kurumsal hafizasinin olusturulmas: gerekmektedir. Bdylece yontemin
zamanla gelistirilmesi ve tersane igin Ozellestirilerek en ¢ok verim alinmasi

hedeflenmektedir.

Anahtar Sézciikler : Gemi Insaati, Yalin Uretim, Tersine Miihendislik
Bilim Kodu : 91438
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There is an increasing competition inside the production sector during the continuously
updating and globalizing world. Competition creates cost, time, and quality pressures,
making it inevitable to continuously improve and work more efficiently in a shorter

time.

The shipbuilding industry includes many variables. Shipbuilding in shipyards can
sometimes involve the construction of a single project, or sometimes multiple ships of
the same type. Shipbuilding can sometimes take months and sometimes years
depending on the desired ship size, type, or economic conditions. Errors are a must in
the shipbuilding market, as in any manufacturing business. Although it is not possible
to reduce these mistakes to zero, it is possible to minimize the mistakes made,
especially the mistakes that may be repeated. These failures cause a significant amount

of cost and waste of time in shipyards. In this sector, where it is desired to increase

vii



productivity day by day and more work is expected to be done in a shorter time, it can
be beneficial in many ways to ensure that the mistakes that are made or will be made

and that can be prevented are not repeated.

Among the seven typical waste types defined by Taiichi Ohno, who laid the foundation
of Lean Thinking, the most applicable method of increasing efficiency in customized
and long-term project types, such as the shipbuilding industry, which includes many

complex works, is Faulty-Defective Products.

Within the scope of this study, the project named 'M/V Sunny Lady', which was started
to be produced in Cemre Shipyard, was followed up with the shipyard in the process
from the first sheet metal cutting to the delivery to the shipowner, a database of already
occurred and reported failures were created, similar failures were grouped, and each
failure was grouped according to the determined criteria. After the evaluation of the
failure data according to the determined criteria, the Failure Importance Number (FIN)
describing the effect of the failure was calculated. In the application of the Reverse
Engineering Data Analysis Method, 489 failures data for the mentioned fishing boat

were used as input.

With this method, it is aimed to minimize similar mistakes that may be made in the
rest of the project if there is a mass production in other works, if there is a single
production, within the framework of the evaluations obtained during the project or at
the end of the project. Among the seven (7) analysis tables, '‘Deformation’, 'Improper
Production’ and ‘Faulty Component’ with the highest error severity were examined.
According to the results obtained, the "Deformation™ defect has the highest Failure
Importance Number, and it is grouped as 1st level defects together with the failures
such as "Improper Production™” and ‘Use of Faulty Component’. While defects such as
‘Drawing- Production Mismatch’, 'Material Damage' and 'Faulty Welding, Grinding
and Filling Works' are included as defects as 2nd level failures, the minimum Failure
Importance Number occurred for 'Missing Material’ failures, and they are classified as
3rd level failures are grouped. With the measurements made, it has been understood
that cause-effect analysis should be made for 'Deformation’, 'Improper Production’,

‘Use of Faulty Component’ and 'Drawing- Production Mismatch' failure clusters.
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Whether the errors will be subject to cause-effect analysis has been evaluated by
examining the radar chart created. It has been obtained that the failures with high
sequence values will be easier to prevent, and especially two failures with high
sequence values, 'Drawing-Production Mismatch' and 'Faulty Welding, Grinding and
Filling Works'. It has been understood that more than one parameter is effective in the
emergence of 'Drawing-Production Mismatch' failures, therefore it has been concluded
that cause-effect analysis should be done. Again, it has been observed that the ‘Material
Damage' defect in Table 6.4 is distinctly different from the other two failures.
Although it is extremely rare, since the Step criterion reaches a high average, and the
cost and time criteria are on average, which can be considered important, this type of
defect can be carefully examined and, if appropriate, its causes can be observed; It was
not considered necessary to be subjected to analysis on the condition that it is
constantly examined. A database should be created on an Enterprise Resource
Planning (ERP) system where all personnel involved in the production process can
work together, and data entry should be made through this module and analysis should
be run in real time according to the entered data. Over time, it is necessary to form the
institutional memory of the shipyard on failures by including useful information such
as failure data, failure groups, evaluations, results and diagrams of many projects, and
measures taken. Thus, it is aimed to develop the method over time and to get the most

efficiency by customizing it for the shipyard.

Key Word  : Shipbuilding, Lean Thinking, Reverse Engineering
Science Code : 91438
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BOLUM 1

GIRIS

Ilerleyen teknoloji ve bilimin etkisiyle her sektdrde oldugu gibi gemi iiretim ve tasarim
birimlerinde de azimsanmayacak diizeyde bir rekabet bulunmaktadir. Gemi iiretim
sahalar1 olan tersanelerde de bu rekabetten dolay1 maliyet, zaman ve yiiksek kalite
baskist ile birlikte teknolojiye ayak uyduramamaktan kaynakli is kayiplar
yasanmaktadir. Bu sebeple, gemi iiretim sahasi olan tersanelerde her zaman, daha az
zamanda, maliyeti daha diisiik ve olabilecek en iist kalitede gemi tiretmenin yollar

aranmaktadir.

Yalin iretim sistemi, deger ve israf gibi dikkat edilmesi gereken noktalar iizerine
kurulu bir sistemdir. Deger kavrami satin alacak kisi icin degerli sayilan islerdir. israf
ise vakit ve kaynaklarin bostan yere kullanilmasina sebep olan biitiin isler olarak
tanimlanabilir. Taiichi Ohmo’nun agikladig1 yedi (7) adet israf icinde gemi insa
dalinda o6ne c¢ikan israf tiirii olarak hatali malzeme ve insan kaynakli hatalar

gosterilebilir.

Burada gemi yapimi sirasinda olusan hatalar, zaman ve maliyeti direkt olarak etkileyen
faktorlerdendir. Kusurlardan dolayi tekrar tekrar yapilan isler ve kusuru onarma gibi
durumlar vakit kaybi, iscilik, gereksiz harcanan malzeme gibi sorunlara neden
olmaktadir. Bu hatalarin tamamen 6nlenebilmesi tabii ki ¢ok miimkiin degildir fakat
belli 6l¢iilerde minimize edilebilmesi azimsanmayacak degerde yiiksek karlar elde

edilmesini daha dogru bir deyisle para kaybedilmemesini saglayabilir.

Gemi insa siireci ¢ok fazla degiskeni, parametreyi ve tahmin edilenden ¢ok daha
yuksek diizeyde bir is giiclinii kapsar. Aliman gemi projeleri de armatdriin istegi
dogrultusunda bir ya da daha fazla adette iiretilen, baz1 6zel isteklere gore ¢ok fazla

degisikligi kapsayan, aylar hatta bazen geminin biiyiikliik ve cinsine goére de yillar



stirebilecek yapimlardir. Yukarida bahsedilen sebeplerden otiirti bu kadar fazla
parametreyi barindiran bir sektérde her zaman gelisebilecek kusurlarin olabilecek

seviyede minimize edilmesi amag¢lanmaktadir.

1.1. TEZIN AMACI

Gergek ve yapilmis kusur verilerinin 1s18inda bazi diizeltici aktivitelerin diizenli olarak
yapilabilmesine imkan veren bir yontemin sunulmasi ve bu yontemin gemi iiretim

proseslerinde kullanilabilmesidir. Bu yontem:

e Kusur verileri yapilarak birbirine benzeyen kusurlarin gruplandirilmast,

e Bu kusur verilerinin bir standart ¢er¢evesinde ol¢iimlendirilerek oncelik ve
Onemlilik kistaslarinin belirlenmesi,

e Bu kistaslara bakilarak kusur siniflarina karsi tedbir alinma karar1 verilmesini
saglayan uzman insanlara yeterli miktarda bilgi gostermekle beraber ayrintisiz
ve basit verilerin ve semalarin ¢ikartilmasi,

e Tedbir alinacak kusurlar dogrultusunda kusurlarin sebeplerinin incelenmesi.

Bu yontem dogrultusunda gemi projelerinde var olan hata verilerinin aracilig ile eger
proje tek ise iiretim sirasinda; seri bir proje ise hem iiretim hem de diger adimlarda ve
daha sonrasinda yeni iiretilecek olan geminin olasi kusurlar1 belirlenerek hatalarin en

az hale getirilerek tiretim devam edebilir.

1.1.1. Literatiir Taramasi

Uygulanan bu metot ile gemi tasarimi ve insa sirasinda olusan kusurlar
degerlendirilmistir. Bu ¢alisma konusuna yardimci olmasi amaci ile literatiir taramast,
gemi tasarimi, gemi {iretimi, yalin diisiince, hata tiirii ve etkileri analiz ve pratikleri gibi

destekleyici bagliklarda yapilmustir.



Cizelge 1.1. Calisma konusuna benzer literatiir bilgileri [7].

Tarih Yazar Aciklama
1959 Evans Dizayn spirali
1972 Eyres Gemi dizayn1 ve gemi insast
1993 Modarres HTEA tablolariin olusturulmasi
1996 Ohno Yalin Dustince ’de israflar
2001 Odabas1 Gemi dizayninin agsamalar1
2001 Lang ve dig. Gemi insaatinda Yalin Uretim uygulamasi
2003 Ozyigit Celik tekne tiretim kademeleri
2003 Mierzwicki Risk tanim
2003 Womack ve Yalin Diisiince prensipleri
Jones
2003 Kulag Yalin Diisiince tanimi
2010 Buksa ve dig. Gemi ingasinda boru atdlyesi kalite artirimi igin HTEA uygulamast
2012 Carlson HTEA’nin tarihi
2012 Raheja ve Gullo HTEA tanimi
2014 Erglines Gemi insaatinda Yalin Uretim uygulamasi
2014 Ozkok Celik tekne insasindaki risk analizi, HTEA uygulamasi




BOLUM 2

GEMILER

Gemiler, belirli faaliyetleri, diger bir deyisle platformlar1 gerceklestirmek icin
tasarlanmis ve insa edilmis endiistriyel yapilardir. Genel bir kural olarak, armator veya
geminin sahibi olacak olan kisi veya kuruluslar, bir geminin tasariminda bazi amaglari
yerine getirebilmek maksadi ile tasarim yapmaya dikkat ederler. Bu siiregte dikkat

edilmesi gereken hususlar ise su sekildedir [1];

e Eski veya teknolojik olarak eskimis gemilerin onarimi veya modifikasyonu,

e Filolarin genisletilerek veya mevcut bir ticari rotanin yiikseltilmesi ile ticari
karn arttirilmasi,

e Mevcut bir ticari rota iizerinde yeni hizmetler sunarak veya farkl bir yiik alarak
pazar payinin artirilmas,

e Farklilasan cografik ve iktisadi sartlarda yeni gidilecek bir liman veya ulagim
araci Onererek daha farkli ekonomik kazang yollarinin agilmasi,

e Denizde hali hazirda bulunan iiretim faaliyetlerini yiiriitmek,

e Gemilerin veya ticari ve endiistriyel yapilarin destek ihtiyaclarini karsilamak,

e Ulkenin deniz savunmasinin ihtiyaclarini karsilamak.

Bu anlayis iginde gemiler gorev tanimlarina gore bazi gruplara ayrilabilir. Bunlar [1];

e Ticaret Gemileri: Asil gorevi mal ya da insan tagiyan gemilerdir.

e Endiistriyel Gemiler: Sulardaki kesfedilme ihtimali olan kaynaklar1 aragtirmak
ya da olanlar1 degerlendirmek amaci ile tasarlanmis gemilerdir.

e Hizmet Gemileri: Denizde can ve mal giivenligi saglayan gemiler ile ticari ve
endiistriyel gemilerin isletilmesini destekleyen gemilerdir.

e Savas Gemileri: Ulke savunmasinin ihtiyaglarmi karsilayan silahli gemiler ile

iilke donanmasina destek olan gemilerdir.



Her grubun tipik gemi ornekleri ise Cizelge 2.1°de gosterilmistir. Ozellikle, bu

cizelgede listelenen gemiler boyut, goriiniim ve yapt bakimindan biiytlik farkliliklar

gosterir. Bu degisikligin temel nedeni geminin gorev tanimidir.

Cizelge 2.1. Gorev tanimlamasina gére gemi 6rnekleri [2].

Ticaret Gemileri

Endiistriyel Gemiler

Hizmet Gemileri

Savas Gemileri

¢ Genel yiik
gemileri

e Konteyner
gemiler

e Ham petrol
gemileri

e Cevher tasiyic

gemiler
e Feriler
e Ro-RO

e Yolcu Gemileri

e LNG/LPG
Tankerleri
e Kimyasal
Tankerler

Tarak Gemileri
Sondaj Gemileri
Balik¢1 Gemileri
Arastirma
Gemileri
Insinerator

Gemileri

Romorkorler
Dalig destek
gemileri

Yangin gemileri
Pilot botlar1
Miirettebat tasima
gemileri

Temin edici
gemiler

Deniz ambulans
gemileri
Kacakei takip
gemileri
Denizde yag

toplama gemileri

Aveci botlar
Hiicum botlari
Firkateynler
Destroyerler
Denizaltilar
Mayin gemileri
Cikarma gemileri
Cikarma destek
gemileri
Akaryakit destek
gemileri
Cephane destek
gemileri

Ozel hareket

botlar1

Gorev analizinin temeli, bir fizibilite c¢alismasi ve mal sahibinin isteklerini ve

sinirlamalarin1 belirledikten sonra bu analizin gercek¢i bir degerlendirmesidir. Bu

baglamda bir ticari gemi tasariminda dikkat edilmesi gereken unsurlar en basit

anlamiyla su sekilde siralanabilir [1];

Ekonomik sartlar;

e Donanmanin yapisi ve incelenen gemi sayisi

e Planlanan ticari rota veya rotalar

e s profili ve yiik

e Yiik ozellikleri ve performans

e Yiikleme ve bosaltma sistemleri ve diger yilikleme sistemleri i¢in alternatiflerin

tanimi



e Gemi sevk segenekleri ve se¢im kurallari

e (Gemide uygulama i¢in otomasyon seviyesi ve personel politikasi
e Yanlis kullanim olasilig1

e Yatirim limitleri veya ilk maliyet

¢ Finansman kosullari

Kisitlamalar;

e Kullanilacak iskele, rthtim ve kanallarin gerektirdigi uzunluk, genislik, draft
gibi boyutsal kisitlamalar

e Limandaki yiikleme bosaltma tesislerinin kapasitesi, hiz1 ve yiiksekligi

e Iincelenen limanlardaki gelgit dzellikleri

e Bir gemiden istenen deniz performansi ve ¢aligmak i¢in giin sayisi

e Smiflandirma kurallari

e Bagvuruda bulunacagi liman ve bayrak devletinin gereksinimleri

e Uluslararasi kurallar, sozlesmeler ve diizenlemeler

e Tonaj kurallar

e Stabilite standartlar

e Stabilite gereksinimleri ve hasarli hiicre

e Vibrasyon ve ses sinirlari

e Su kirliligine engel olma yonetmelikleri

e Riskli ve patlama ihtimali olan maddelerin tasinmasina iliskin kisitlamalar

e Acik deniz iletisim kurallar

e Miirettebat ve yolcularin konaklamasina iligkin kurallar

2.1. GEMI TiPLERIi VE OZELLIiKLERIi

2.1.1. Kullamim Amaglarma Gore Gemiler

Gemilerin bazilar1 denizde ya da gesitli yerlerde mal ve insan tasirken, bazilar1 da balik

avlama, sanayi, petrol, eglence ve ordu gibi amaglarla kullanilmaktadir. Bundan dolay1



gemiler, kullanim amacina uygun olarak kullanildiklarinda ortak &zellikleri dikkate

alinarak iki gruba ayrlabilirler. Bunlar;

1. Ulasim i¢in kullanilan gemiler;

Cizelge 2.2. Ulasim igin kullanilan gemiler ve alt gemi gruplar [3].

Ulagim
Amach
Kullamilan
Gemiler
Dokme Yiik Yiik Yolcu
Gemilert Gemileri Gemileri
Kati Dokme Sivi Dékme Parga Yiik Birim Yk AgkDeniz | | | Yakin Saljil -
Yiik Gemileri Yitk Gemileri Gemileri Gemileri | | Yolcu Gemileri Wy -t
Feribotlar | | Kanal Gegen
Gemiler

2. Ulasim amaci disinda kullanilan gemiler;

Cizelge 2.3. Ulasim i¢in kullanilmayan gemiler ve alt gemi gruplari [3].

Ulagim Disi
Amagh
Kullanilan
Gemiler
[ | [ I
Balikgt Gemileri | | Askeri Gemiler EhCeyet Diger Tekneler
Hizmet Gemileri

2.1.2.Dokme Yiik Tasimacihig

Ticari nakliye, 1960’larda metal teknelerin ortaya ¢ikmasiyla baslar. Eskiden bu tarz

ylizen aracglarin eski yontemlerle yiiklenmesi ve bosaltilmasi biiylik miktarda ucuz



is¢ilik gerektiriyordu. Daha sonra, eski yontemlerin yerini demiryolu boyunca basit
makine diizenegi ile yiiriitiilen ve igeriklerini direkt depoya bosaltan vagonlar aldi. Bu
tarz malzemelerin ¢ogu, Birinci Diinya Savasi’nin sonuna kadar ¢uval ve figilarda
tasindi. Ancak bu c¢ok sayida is¢i gerektiriyordu tistelik karayolu ve demiryolu
tagimacilig1 deniz tagimaciligina gore ¢ok kiigtliktii. Trenle ulagim, tiineller, inisler ve
c¢ikislar, dontisler ve U doniisleri nedeniyle kargonun boyutuna sinirlama zorunlulugu

getirilmisti [4].

Araclarin hizli gelisimine ragmen, yillar i¢inde karayolu tasimaciliginda ¢ok az
ilerleme kaydedilmisti. Bunun nedeni, trenin kara yolundan daha hizli ulasim
saglamasiydi, ¢iinkii o yillarda yollar sadece atli ulasima uygundu. 20. yiizyilin ikinci
yarisinda, deniz tasimaciliginda ekonomik faydalar getiren dokme yiik hacimlerindeki

hizl1 biiyiime, bu tiir dokme malzemeleri tagtyan araglarin tiretimlerini hizlandirmistir.

Boylelikle 1900’11 yillarin baslarinda yeralt: iiriinlerinin tagimaciligi olarak baglayan
dokme yiik tagimaciligi, 6zellikle 1940 yilindan itibaren yurt dis1 seferleri i¢in ¢ok
sayida cevher tastyict gemi insa edilerek yayginlagsmistir. Dokme yiik gemileri,
hacimsel boyutlar1 nedeniyle ambalajlamaya uygun olmayan veya bu tiir ambalajlari

oldukg¢a pahali olan dokme haldeki mallari tagimak i¢in kullanilir.

Sekil 2.1. Sabrina I isimli dokme yiik gemisi [5].



Sanayi, enerji, yiyecek, hayvansal ve bitkisel iiretim i¢in ihtiya¢ duyulan malzemeler,
biiylik miktarda ulagimi temsil etmektedir. Demirin ham maddesi, komiir ve tahil,
yuksek tonajlarda tasindiklarindan dolay1 beynelmilel kuru yiik tasimaciliginin her
zaman ipini ¢ekmislerdir. Bu yiiklerin yani sira mineral cevherler, seker, beton
malzemesi, yapay glibre liretiminde kullanilan fosfatlar, yapay giibreler, kireg, tuz,
alc1, boksit, potasyum, hayvan yemi, odun hamuru, odun, gazete kagidi aliiminyum

gibi yiikler de tasinan yiiklerdendir.

Paketlenmek yerine agik istiflerde tasimanin en 6nemli avantaji ekonomik olmasidir.
Her iki paketleme malzemesi de kullanilmaz ve paketleme isi iptal edilir. Dahasi
dokme malzeme tasinarak doldurma ve bosaltma paketlemeye gore hizh
yapilabildiginden gemiler yiiklemede ya da bosaltmada daha kisa siire harcayarak daha

fazla sefer yaparlar [3].

2.1.3. Dokme Kuru Yiik Tasimacihigi

Kuru yiiklerin dokme olarak taginmasinin belkemigini bes biiyiik kargo tiirii meydana
getirir. Bunlar; demir cevheri, komiir, tahil, boksit, alimina ve fosfatlardir. Demir ve
komiir cevherleri, bugiin giinlimiizdeki en 6nemli metal olan ¢eligin yapiminda basrol
oynayan malzemelerdir. Komiir ayni zamanda enerji tretimi i¢in de en Onemli

hammaddelerden birisidir.

Hububat malzemeleri, diinyanin yiyecek ihtiyacini karsilamak i¢in hem canlilara gida
hem de hayvan yemi olarak kullanilmaktadir. Bugiin diinyanin ¢elikten sonra kritik
ikinci metali olarak kabul edilen aliiminyum hammaddesi, kuru yiik nakliyeciliginde
de azimsanmayacak kadar onemlidir. Bunlardan hari¢ suni kemre iiretimi i¢in ana
malzeme olan fosfat kayasinin nakliyesi de her gegen giin artmakta ve dokme yiik

tasimaciligindaki 6nemini arttirmaktadir [1].



Sekil 2.2. Dékme kuru yiik gemisi [6].

2.1.4. Kuru yiik Gemileri

Dokme gemiler tabiriyle de bildigimiz bu tasima araglari, komiir, cevher, bitkisel
malzemeler, ¢imento, seker gibi kati yiiklerden birini dokme tanklarda tasimak i¢in
ayr1 giiverteler ve genis agikliklarla insa edilir. D6kme yiik gemileri tarafindan taginan
yiikler, demir cevherinden tahila kadar ¢ok ¢esitli yogunluklara sahiptir. Kuru yiik
gemilerinden daha uzun ve genis olanlar1 genellikle onlara 6zel {iretilen limanlardan
hareket ettiginden, ana giivertelerinde doldurma ve bosaltma ekipmani olan vingler
yoktur. Nispeten daha kisa ve dar olanlarin gemi personelince de kullanilabilen ving

ekipmanlart mevcuttur [1].

2.1.5. Kat1 ve Sivi Dokme Yiik Tasiyan Gemiler

Kuru yiik gemileri genellikle kargoyu bir yerden alir bir yere gotiiriir. Bundan dolay1
bos gemilerin seyir siirelerini azaltmak i¢in farkl tipteki kargolar1 kat1 veya sivi halde
ayn1 anda tasiyabilen 6zel gemiler de mevcuttur. Bu baglamda O/O olarak bilinen
tiirlerde, cevherler ve petrol yaglari taginabilmektedir. Dokme yiik gemileri ise cevher,

kuru ve s1v1 kargo tagimaciligi i¢in uygundur.
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2.1.6. Tankerler

Dokme olarak biiyilik hacimli s1vi kargo tasiyan tankerler, en biiyiik nakliye filosunu
olusturmaktadir. Tankerler, ham petrol ve rafine edilmis petrol iirlinleri, kimyasallar,
stvilagtirilmis  gazlar ve Ozel sivilart tagimak igin tasarlanmigtir. Tasidiklari
malzemelerin tiirleri bakimindan farklilik gosteren bu araglar; ham petrol tankerleri,
kimyasal tankerler, sivilastirilmis gaz tankerleri ve 6zel sivi tastyan tankerler olarak

gruplandirilmistir.

Sekil 2.3. Tankerler [6].

2.2. GEMi GEOMETRISi VE TEMEL TANIMLAR

Bir geminin tanimlanabilmesi i¢in gemi hakkinda bazi bilgilere ihtiya¢ vardir. Bu

bilgiler su sekildedir;

Biiytikligli: Gemi biiyiikliigii hakkindaki bilgiler ise kendi igerisinde agirlik, hacim

olarak iki gruba ayrilmaktadir.

Ana boyutlar: Ana boyutlar ise kendi icerisinde, stabilite, hidrodinamik karakteristik
gibi gruplara ayrilmaktadir.
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2.2.1. Biyiikliigii

Gemi biiyiikliigii kavrami agirlik ve hacim olarak ele alinmaktadir. Burada agirlik
olarak iki tanimlama karsimiza ¢ikmaktadir. Ilk olarak deplasman kavrami, geminin
toplam agirligidir ve bu agirlik, Arsimet Yasasi’na gére geminin yerinden ¢ikardigi
suyun agirligina esittir. Bulunan bu deger ton veya metrekiip olarak ifade edilir. Bu,
geminin ve igindekilerin ton cinsinden agirligidir. Metrekiip olarak, bir geminin su
hattinin altindaki hacmini temsil etmektedir. ikinci olarak ise hacim kavrami karsimiza

cikmaktadir. Hacim kavrami da gross tonaj ve net tonaj olarak ikiye ayrilir:

Gross tonaj; geminin ist yapisinin ve kapali olan tiim alanlarinin hacimsel olarak
toplamidir.
Net tonaj; geminin kargo tasiabilecek olan tiim hacimleri ve/veya yolcu taginabilecek

olan tiim alanlarinin hacimleridir.

2.2.2. Ana Boyutlar

Bir gemiden beklenen islevleri karsilayabilecek c¢ok fazla miktarda temel govde
boyutu ve sekil kombinasyonu vardir. Tasarimcinin gorevi, bunlardan en uygun olani
secmektir. Taslak tasarimda secilen ana boyutlar ve yer degistirme fazlasiyla yeterli
olmali, fakat gerekenden fazla olmamalidir. ilaveten cesitli faktorler tasarimeiy1 temel
boyutlari belirlemede sinirlayabilir. Bunlardan bazilari ise, uluslararasi diizenlemeler,
geminin isletilecegi limandaki uygun draft, geminin iiretilecegi tersane kapasitesi ve

teknenin isletilecegi hattaki gecis yerleri ve bogaz kisitlamalar1 gibi etmenlerdir.

Ana boyut kavrami incelendigi zaman karsimiza stabilite, hidrodinamik karakteristik,
gibi baska kavramlar ¢cikmaktadir. Stabilite, gemiye etki eden herhangi bir dis kuvvetin
gemiye gegici olarak etki etmesi ve sonrasinda kuvvetin ortadan kalkmasi sonucunda
geminin tekrar eski haline donmesi durumu olarak agiklanabilir. Hidrodinamik
karakteristik kavrami ise bir geminin sahip oldugu hidrodinamik performans 6lgiileri
ile anlatilabilir. Bir geminin hidrodinamik performansina ait ol¢iiler icin Cizelge
2.4.°de, hidrodinamik oOzelliklerin gemi iizerindeki etkiler i¢in ise Cizelge 2.5.’de

incelenebilir.

12



Cizelge 2.4. Gemilerin hidrodinamik performans olgiileri [7].

Kriterler Aciklamasi
Diren¢ Geminin dalgalara karsi ve su ylizeyinin siirtiinmesine kars1 gostermis oldugu direng
Sevk Gemi pervanesinin tasarimi, kapasitesi, konumu ve agirligi

Denizcilik  Geminin hareketleri, hizi, ivmelenmesi vb. etmenler

Mukavemet Dinamik olarak gemi {izerine etki eden kuvvetlerin meydana getirdigi zorlanmalar

Manevra  Geminin doniis ¢api, limanlardan veya gesitli rihtimlarda kendi imkanlari ile hareket

edebilmesi

Stabilite Durgun sularda veya dalgali sularda geminin stabilitesi, devrilme direnci

Cizelge 2.5. Hidrodinamik 6zelliklerin gemi tizerindeki etkileri [1].

Seyir Mesafesi Yakit miktari

Hiz Yiksek hizlar yakit kullanim miktarimi etkiler ayrica gemi iizerine gelen

kuvvetlerin biiyiikliigii artar.

Kapasite Deplasmani arttirarak gemi hizinin azalmasina sebebiyet verir, bu nedenle
hiz1 korumak i¢in motorlarm giicii artar bu da motor agirligini olumsuz yénde

etkiler.

2.2.3. Gemi Elemanlan

Gemi, yapim ve tasarim agisindan govde ve makine dairesi olmak {izere iki ana
kisimdan olusmaktadir. Teknenin motoru da tamamlanmis geminin gévdesinin i¢ine
yerlestirilmistir.

Dolayisiyla gévde, motor bélmesini iceren kisimdir. Gemi iki boliimden olusmaktadir;
ana govde ve yasam alanlarl. Rezidansi olusturan biitiin yasam mahali ki¢ tarafta
gliverte tizerine inga edilerek geminin sekli ortaya ¢ikar. Makine dairesi kig tarafta ana
govdenin iginde ve geminin en alt tarafinda yer almaktadir [1].

2.2.4. Gemiler ile ilgili Temel Terminolojiler

Gemilerin boliimlerine ait terminolojiler su sekilde siralanabilir [8];

Ana Giiverte: Geminin veya teknenin tizerinde gériinen en iistteki glivertedir.
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Giiverte: Geminin stireklilik gosteren yatay ylizeylerine denir.

Karina: Geminin su altinda kalan dis yiizeyidir.

Sintine: Geminin i¢ dip kismidir

Borda: Geminin dis yan ylizeyidir.

Alabanda: Geminin i¢ yan yiizeyidir

Bas: Geminin 6n ve ileri kismudir.

Ki¢: Geminin geri tarafidir.

Diimen: Gemiyi istenilen yone c¢evirmek i¢in sa¢ veya tahtadan yapilan, genellikle
kicta pervane arkasi tarafa monte edilen yelpaze seklindeki pargaya denir.

Kasara: Geminin bag, orta ve ki¢ kisimlarinda ana giiverte {izerinde yapilan tek
giiverteli iist binalara denir.

Bas Kasara: Gemi giivertesinin bas kisminda insa edilen tek giiverteli iist binadir.
Iskele: Geminin kigtan basa dogru bakildiginda sol yaris1, sol tarafidir.

Sancak: Geminin kigtan baga dogru bakildiginda sag yarisi, sag tarafidir

Omuzluk: Gemi paralel govdesinin kigta ve basta daralarak devam ettigi kisimlardir.
Rota: Geminin lizerinde gittigi ¢izgidir.

Bas Bodoslama: Omurganin bas tarafinda, teknenin bagini olusturan boyuna yap1
elamanidir.

Omurga: Geminin postalarinin iizerine oturtulup baglandigr ve bastan kiga kadar
devam ettigi aga¢ veya celik levha seklindeki pargalardir.

Posta: Postalar geminin kaburgalarini teskil eder. Gemiye sekil verir ve su basincina

kars1 dig kaplama saclarin1 kuvvetlendiren sisteme postalama denir.
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BOLUM 3
GEMIi URETIM SURECI
3.1. GEMI URETIM SURECINE GENEL BAKIS
Gemi insasi, tasarim siirecinde olusturulan hesaplamalara, agiklamalara, goriintiilere

ve modellere gére malzeme, makine ve hammadde, donanim, yar1t mamul ve geri

doniistiiriilmiis malzemelerin toplanmasi ve islenmesi siirecidir [13].

Malzeme ve Ekipman

Tedarik
Sac VF’: Prof!l \_(Uzey - Ekipmanlarin ve Diger
Hazirhig1 ve Istifleme Malzemelerin istiflenmesi
CNC Kesim Profil Hazirlama
fffff 4o
I On imalat i
| @ |
| & |
|— |
| & : |
& Blok Imalat | Donatim
|~ |
| 2 |
| © |
| O |
| ———| Boya Uygulamasi
| Kizak Montaji |

Denize indirme

Final Donatim isleri|—=| Testler ve Kabul islemleri |——| Gemi Teslimi

Sekil 3.1. Gemi iiretim siirecinin sematize edilmis gorseli [7].
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Malzeme ve techizat temini ile baslayan gemi iiretim siireci, ¢elik teknenin ingasi,
donatilmasi, denize indirilmesi, test edilmesi ve kabulii siire¢lerinin ardindan geminin
armatore veya kuruma teslimi ile sona erer. Gemi, kaynaklarin iiretimini ve
kullaniminm1 kontrol etmek ve planlama islemlerini gerceklestirmek i¢in planlama
bloklarma ayrilmistir. Yapisal diigtimler genellikle ¢elik bir gévde yapisinda, boyutlari
tiretimin yapilacagl tersanenin yiik kapasitesi ve biylikliigline gore belirlenen
bloklardir. Buradaki amag ise ekiplerin calismasinin g¢elik gdvde iiretim siireci ile
miimkiin olan en biiyiik koordinasyon i¢inde devam etmesidir. Boylece, belirli bir
zaman diliminde geminin toplam hacmi g6z Oniine alindiginda, birgok is kaleminin
{iretim siireci ayn1 anda ilerleyebilmektedir. Ozellikle 1s11 islemden zarar gdrecek olan

bitirme kaynaklari, boya, yalitim, mobilya, elektronik vb. [2].

Gemi insa, planlama, {iretim, satin alma, kalite departmanlari, klas kurulusu, armator
temsili ve digerlerini igeren, her bir tarafa 6zgii bircok farkli parametreden olusan
karmagik bir siirectir. Planlama departmani, iiretim plam1 ve uygulanmasindan
sorumludur. Plana gore her eleman ise uygun teknik ¢izimleri tasarim departmanindan
alir, is emirlerini olusturur ve {lretim departmanina aktarir. Bu, satin alma
departmanina satin alinan malzeme ve ekipmani teslim etmesi i¢in zaman tanir.
Boylece siirekli malzeme akis1 saglayarak iiretimin devamliligini saglar. Proje takibi

sirasinda ortaya ¢ikan sorunlar konusunda sorumlu kisi ve birimler uyarilir.

Ote yandan, yanlis tahminler veya iiretim hatalari, diizeltmeler nedeniyle projede
belirlenen terminlere uyulamayabilir. Bu durumda proje planlar giincellenir ve geminin
tiretimine dahil olan faktorler giincellenir. Satin alma departmani, malzeme ve ekipmanin
satin alma planina uygun olarak zamaninda tersaneye tesliminden sorumludur. Diger
taraftan, teknik sartnamelere ve nitelik Olgiitlerine uygun iriinleri en optimum fiyata
bulma zorunlulugu vardir. Cesitli secenekleri arastirarak, iiriinii tersanede iiretmeye veya
hazir satin almaya karar verir. Biikiim, kesme vb. dis kaynakli hizmetler veya iirtinler
hakkinda sirketlerle iletisim kurar. Tasarmmin bir kismu 6nceki  bolimde
detaylandiriimustir. Uretim departman, kendilerine verilen proje planina uygun olarak isin
zamaninda yuritiilmesinden sorumludur. Bunun i¢in is giliciiniin organize edilmesi, islerin
takibi, isin kalite departmanina aktarilmasi, ortaya ¢ikan uyumsuzluklarin giderilmesi ve

taseronlarla iletisim kurulmasi gibi gérevleri yerine getirir [14].
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3.2. GEMi TASARIMI

Hizla ilerleyen ve derinlesen bilim ve teknoloji hemen hemen her sektorii gelistirdigi
gibi gemilerin tasarim ve insasinda da bize olumlu yansimalar sergilemektedir.
Teknoloji ve bilimin farkli dallartyla ugrasan insanlara, gecmiste gelistirilen
yontemlerin yani sira kisisel sezgileri de rehberlik etmistir. Ote yandan gemi insas1 en

basindan beri bilim ve sanatin bir sentezi olarak goriilmektedir.

Gemi yapimi Ozetle; gemi ingasina endirekt ve direkt etkisi olan teknoloji ve bilim
alanlar1, en giivenli, en ekonomik ve en uygun tasarimla birlikte etkin bir sanat eseri

yaratmistir.

Yiizen araglar, onlardan istenen belli baslt isleri yapmak {izere tasarlanmistir. Gemi
gorevini basariyla yerine getirebilmesi i¢in dengeli seyir yapabilmeli, istenilen hizi
gelistirebilmeli, a¢ik denizde, derin ve genis olmayan yerlerde uygun sekilde hareket
edebilmeli, zorlu hava kosullarinda hayli yiiksek dalgalara kars1 direncli olmalidir. Bir
yiizer aragtan arzulanan bu &zellik ve isteklerin karsilanabilmesi projenin temel
amacidir fakat istenen 6zellikler ve gemi karakteristikleri zaman zaman gelisen istekler
dogurabilir. Optimum bir tasarima ulasmak i¢in bu istekler ¢cergevesinde bir uzlagsmaya
vartlmalidir. Genellikle planlama, teknolojik iistiinliige sahip, en ekonomik, en faydali
tiretim kabiliyetine sahip bir geminin misyonunu yerine getirebilmesi i¢in yiiriirliikteki
ulusal ve uluslararasi denizcilik ve gilivenlik yonetmeliklerine uygun olarak
tasarlanmasi, hesaplanmasi ve ¢iziminin yapilmasi siireci seklindedir. Kisacasi, bir

gemi tasarlamak, kagit tizerinde bir gemi inga etmek demektir [1].

Gemi tasarimindaki temel etmenler ise su sekilde siralanabilir;

e Tasarimi yapilacak olan gemiden beklenen islevler ve performans
e Tasarim siirlamalari

e Farkli tasarim alternatifleri

e QGelistirilen tasarimlar i¢inden en uygun olanin se¢ilmesi

e Secimi yapilan tasarimin gelistirilmesi
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e Geminin insa siireci ve sonrasinda cesitli testlerden elde edilen bilgilerin

sonraki tasarimlarda kullanilmak tizere diger tasarimcilara verilmesi

Gemi tasariminin ilk adimi1 olan beklenen islev ve performans olgusu i¢in hedeflenen

kriterler su sekildedir [1];

o Ogzellikler: Gemi stabilite o6zellikleri, tam rota hizi, seyir yarigapi, yer
degistirme, boyutlar, donanim tiirii, yakat tiikketimi, denize elverislilik vb.

e Ekonomik o&zellikler: Geminin para kazanma kabiliyeti, diger bir deyisle
tasima kapasitesi, tonaj, isletme maliyetlerinde rol oynayan giderler, maliyet,
yakit tiiketimi, hiz vb.

e Askeri 6zellikler: Savas gemilerinde aranan bu kistaslar, savas gemisinin silah
sistemlerinin etkinligi, hiz, sefer menzili, deniz performansi, gemi giivenilirligi

ve beka oOzelliklerini igerir.

Gemilerin tasarim asamasinda etkili olan teknik etmenler, ticaret gemilerine ve savas

gemilerine gore Cizelge 3.1°de incelenebilir;

Cizelge 3.1. Ticaret ve savas gemilerinin tasariminda etkili olan teknik etmenler [1].

Ticaret Gemileri Savas Gemileri
Hiz Hiz
Stabilite Stabilite
Yapasal biitiinliik Yapisal biittinliik
Yakit tiiketimi Seyir yarigap1
Kargo kapasitesi Faydali yiik
Hareket yetenegi Hareket yetenegi
Yiiklerin kolay yiiklenmesi veya bosaltilmasi Gizlilik

3.2.1. Tasarim Sarmah
Bir geminin tasarimi, amaci belirtilen tiim faktorleri en uygun yerde birlestirmek olan

yinelemeli bir siirectir. Tasarim, geminin tiim Omriinii etkileyeceginden, siirekli

lyilestirme yoluyla nihai tasarimi1 miikemmel bir sonuca ulagtirmay1 amaclar.
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Sekil 3.2’de, Harvey Evans tarafindan 1959°da yaymnlanan, bir gemi tasarlama
stirecinin 0rnekleme ve hayal giiciiniin oldugu bir makale ile de tasarim sarmali ad1

verilmektedir.

Tasarim gereksinimleriyle baslayan tasarim sarmali, ayrintili tasarimla sona erer.
Yinelemeli ve stirekli bir gemi tasarim yontemini gostererek gemi tasarim siireclerini
ortaya cikarir. 1980’°lerde tasarim sarmalina 3. bir boyutun eklenmesiyle 3 boyutlu

tasarim sarmali ortaya atilmistir [7].

Gemi amacina
uygun veriler

Boyut ve kapasite Oranlan

Maliyet tahminleri

Endaze Plam _

Hidrostatik hesaplar - - Kapasiteler

Fribord,
biélmeleme, hacim
atama

v Agarhik tahminleri

Genel Yerlesim Sevk giiciiniin belirlenmesi
Yapisal hesaplar

Sekil 3.2. Tasarim sarmali [7].

3.2.2. Gemi Tasarim Asamalari

Gemi tasarimi, bir geminin armatdr veya yetkililer tarafindan teslim edilmesi fikri ile
baslayan ve gemi teslim edilene kadar devam eden bir siirectir. Ayrica hizmet dmrii
boyunca gemiye eklenecek degisiklik, doniisiim, yeni 6zellikler veya teknolojiler
olmast durumunda bu siireglere yonelik tasarimlar uygulanir. Gemi tasarim asamalari
su sekildeki gibi detaylandirilabilir. Her agsama, bir 6nceki asamadan gelen ¢iktiy1 girdi
olarak kullanarak kendi ¢iktisini yaratir [9].
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3.2.2.1. Kavramsal Tasarim

Bir gemi planlamanin ilk asamasi olan tasarim konsepti, geminin ana boyutlarinin,
maliyetinin ve diger teknik 6zelliklerinin belirlendigi, teknik gerekliliklere, ekonomik
faktorlere ve kisitlamalara uygun olacak planlamanin ilk agamasidir. Armator veya

tersane tarafindan olusturulur ve proje seklinde sunulur. En yiiksek noktadadir [2].

Geminin

Ekonomik
Gdrev

Tanimlamasi

Etmenler

Konsept
Tasarim

Sekil 3.3. Konsept tasarimin girdileri.

Konsept tasarimda girdiler su sekilde siralanabilir [10];

Geminin gorev tanimlamasi

e (Geminin yapacag goreve dair ¢esitli bilgiler
e Gemide gorev alacak olan personelin sayis1

e (Geminin servis hizi

Ekonomik Etmenler

e Uretimi yapilacak olan geminin sayisi
e Geminin tahmini olarak hizmet siiresi

e Geminin sevk sekli
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e Geminin otomasyon seviyesi

e [lk yatirim maliyetleri ve isletme maliyetleri

Kisitlamalar

e Geminin kullanacagr limanlar veya kanallarin beraberinde getirdigi
kisitlamalar

e Geminin bagh oldugu isletme veya kisilerin kurallari

e Limanlarin veya iilkelerin kurallar

o Uluslararasi ¢esitli kurallar

e Geminin hizmet verecegi sular ve bu sularda gostermesi gereken minimum
denizcilik kabiliyeti

e Titresim ve giirtilti standartlari

e Haberlesme kurallar1

e Uretilecek tersanenin kapasitesi

Teknik gereksinimleri karsilayacak bir proje arayisinda, geminin teknik, ekonomik ve
yasal olarak uygun olup olmadigi da kontrol edilir. Boylece kavramsal tasarim
caligmalar1 tek bir dogru tasarim iizerinde birlesmeyecektir. Bu acidan bakildiginda
tasarim genellikle en diisiik liretim ve isletme maliyetleri ile belirlenir. Kavramsal
tasarimin ekonomik ve teknik fizibilitesine karar verilirse bir sonraki asama olan 6n
tasarim asamasina gegilir. Bu asamada gemi insa ile ugrasan kisilerin fikirlerini ifade
edebilecegi ve iyilestirme i¢in tartisilabilecegi 3B model, taslak ana plan, fatura

sunumlari gibi gorsel dokiimanlar hazirlanabilir [10].
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Konsept tasarimda ¢iktilar su sekilde siralanabilir;

e Ana boyut ve formlar

e Genel yerlesim planlar
e Stabilite hesaplamalari

e Tagmacak yiikiin miktar
e Maliyet hesaplamalari

e Teknik sartname

25000 DWT DOUBLE HULL BULK CARRIER

| MAIN DIMENSIONS

LOA :159,2m
LBP :149,4m
Breadth :29m

Depth :13,25m

Design Draught :9,79m
Service Speed :13Kn

Sekil 3.4. Konsept dizayna bir 6rnek.

3.2.2.2. On Tasarim

Bu asama, taslak tasarimin ardindan gemi tasariminin bir diger teknik asamasidir.
Yapilacak olan konsept projenin 6zellikleri detaylandirilir ve genis olmayan siirlar
iginde en uygun hale getirilir. Burada bulunan agamanin maksadi, geminin seklini,
tasarim Ozelliklerini, hidrodinamik Ozelliklerini ve mekanizma sistemlerini

belirlemektir. Kavramsal tasarim gibi, bu da yinelemeli bir asamadir [10].
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On tasarim asamasindaki ¢iktilar ise su sekilde siralanabilir [10];

e Ana boyutlar

e Geminin formu

e Sevk hesaplamalari

e Cesitli agirlik hesaplamalari
e Yasam yerlerinin yerlesimi
e Bolge planlamasi

e Maliyet hesaplamasi

3.2.2.3. Sozlesme Tasarimi

Soézlesme planlama agamasi, 6n tasarim verilerinin tamamlandig1 asamadir. Bundan
sonra geminin boyutlari, sekli ve ana Ozellikleri degismez ve bu bilgiler dikkate
aliarak teknik gorev hazirdir. S6zlesme tasariminin amaci, tiim teknik, ticari ve
hukuki bilesenlerin belirlenecegi, armator ile tersane arasinda imzalanacak bir
sOzlesmenin hazirlanmasi, projenin iretimi i¢in gerekli ve yeterli detaylara sahip

hesaplamalar, resimler ve tanimlarin yapilmasidir [10].

Sozlesme tasarim asamasindaki ¢iktilar ise su sekilde siralanabilir [10];

e Teknik sartname

e Geminin formu

e Geminin genel bir yerlesim planinin olusturulmasi
e Gemi konstriiksiyonuna ait teknik ¢izimler

e C(Cesitli devrelere ait semalar

e Makine yerlesim plant

e Yasam alanlarinin planlar

e Malzeme ve teslim siireleri
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3.2.2.4. Basit Tasarim

Gorev tamimini aldiktan sonra, orijinal olarak tasarim sarmalinda yer almayan bir adim
daha gereklidir. Basit tasarim adi verilen bu asama, ruhsatlandirma makamlarinin
ihtiya¢ duyacagi her tiirlii hesaplama, resim ve agiklamalarin yapilmasini gerektiren
bir agamadir. Alinan onaylar 1s1¢inda pompalar, valfler, klima sistemleri, elektronik
sistemler vb. orta vadeli teslimat siireleri olan donanim ve malzemelerin temini ic¢in

sartname ve listeler hazirlanir [10].

Bu asamada, diger sistemlerle uyum ve yapilandirmasi dikkate alinarak, gemi igindeki
tim sistemlerin nihai tasarimi, bu sistemlerin tabii oldugu uzmanlar tarafindan
gerceklestirilir. Devre, elektronik kanal, sogutma kanali gibi birbirinden farkl
ekipmanlarin ortak yerlere yerlestirilmemesi i¢in, s6z konusu biitiinlesme sirasinda
gerekli kontroller saglanarak ve yaklasik olarak belirlenecek bir ¢aligma yapilarak,
tasarimin erken bir asamasinda carpismalarin Oniine gegilebilecektir. Yapilan bu
calismalar, bir sonraki tasarim asamasi olan detay tasarimda 3B modelleme ile en
kiiciik detayina kadar yalin tasarimin genel prensipleri 1s18inda degerlendirilecektir

[11].

Basit tasarim asamasindaki ¢iktilar ise su sekilde siralanabilir [12];

e Konstriiksiyonlara ait teknik ¢izimler

e Borulama ve ¢esitli sistemlere ait devre semalar1
e Havalandirma sistemlerine ait teknik ¢izimler

o Elektrik tesisatina ait teknik ¢izimler

e Kaullanilacak olan ekipmanlara ait farkli sartnameler

3.2.2.5. Detay Tasarim

Detay tasarim, basit tasarim siirecinde onaylanan belgeler 1s181nda iiretim icin ihtiyag
duyulan her tiirlii model, fotograf, aciklama ve dokiimani olusturabileceginiz tasarim
stirecinin son adimidir. Diger asamalardan farkli olarak, tasarim siirecinin en bagindan

itibaren bilgi, bir miihendislik ekibinden digerine aktarilir ve detayli tasarimin
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sonuglar1 miihendisten isi gercekten yapacak kisilere iletilir. Yani detayli tasarim
sonuglarinin rehberliginde geminin yapimi artik fiziki olarak gerceklestirilecektir.
Bundan dolay1 tasarim c¢iktilari, insa siiresinde rastgele bir siipheye ya da yanlis
anlasilmaya yol agmayacak ve fazla ¢alismayi, iiretim gecikmelerini ve kalitesizligi
onlemek i¢in disaridan herhangi bir girisime izin vermeyecek sekilde eksiksiz ve

tutarh bir sekilde hazirlanmalidir [10].

Ayrintili planlama sirasinda, nihai malzeme listeleri olusturulur. Basit planlamada orta
vadeli malzeme miktar ayarlamalari onaylanir ve kisa siirede malzeme satin almak i¢in
listeler satin alma departmanina gonderilir. Glinimiizde detayl tasarim genellikle 3B
modeller ve insaya ait tasarim planlar1 ile olusturulmaktadir. Deginilen yazilim ayni
veri tabani iistiinde ¢aligmaktadir ve bu veri tabanina bagli pek ¢ok kisi ayn1 modelle
caligabilir. Genel olarak detayli tasarim takimi, ¢elik ve donatim olarak ikiye ayrilir.
Celik takimi, ¢elik govde, donanim, sarf malzemeleri, yalittim ve paneller gibi gemi
elemanlarim1 islerken, donatim ekibi her tiirlii sihhi tesisat, havalandirma, elektrik

islerini yiirtitiir [10].

Detay tasarim asamasindaki ¢iktilar ise su sekilde siralanabilir [12];

e CNC kesim kodlariin elde edilmesi

e (elik isleri i¢in teknik resimlerin elde edilmesi

e Borulama islemleri i¢in teknik ¢izimlerin elde edilmesi

e Ekipmanlarin teknik yerlesim planlarinin elde edilmesi

e Elektrik ekipmanlarinin yerlesim planlarinin elde edilmesi
e Yasam mabhalleri i¢in teknik ¢izimlerin elde edilmesi

e Kablolama i¢in gerekli olan teknik resimlerin elde edilmesi
e Malzeme listesi

e Net agirlik listesi

3.3. CELIK INSASI

Geminin ¢elik olan gdvdesi ile ilgili biitiin islerdir. Tasarimda belirtilen diziye gore

blok tiretimini ve kizakta olacak birlestirmeleri icermektedir. Levhalar, tersanenin
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envanter alaninda istiflenir. Yiizey islemi CNC atdlyesine aktarildiktan sonra, tasarim
departmani tarafindan olusturulan CNC kodlar1 araciligi ile sac kesimi gerceklestirilir
[15]. Kesilen metallerin iizerlerine gemi iizerinde nereye ait olduklar1 yazilir ve
siniflandirilarak istiflenir. Uretim departmani, sorumlu oldugu bloklar ve sevk plani
bilgilerinin yan1 sira blok plani, as-built ¢izimleri, profil hazirlama dokiimani, par¢a
listeleri, blok kaldirma plan1 ve benzeri blok is paketlerini alt yiikleniciye saglar.
Parcalarin plakadan ayrilmasinin bitirilmesi, kaynak agizlarinin agilmasi, yiizeyin
hazirlanmas1 ve hatali parcalarin geri doniisime gonderilmesi bu asamada
gerceklestirilir. Profil hazirlama belgesine uygun olarak profiller uygun Olciilerde
kesilir, yon isaretleri ve isimlendirmeler yapilir, kenar diizeltme gibi islemler yapilir.
Profillerde biikkme olacaksa bu biikme islemleri de elde bulunan sablonlara goére

gerceklestirilir.

Hazirlanan pargalarin kaynaklanmasi ile paneller, elemanli paneller, kii¢iik gruplar ve
alt gruplar olusturulur. Alt gruplart ve kiiciik gruplar1 birlestirerek matris yapilari,
gruplandirilmis paneller, alt bloklar ve bloklar olusturulur. Bu sekilde ortaya ¢ikan

gelik {iretiminin agsamalari ile su sekildedir [7];

e Tekil Profil: Profil hazirlama islemine tabi tutulmus olan ve tek bir par¢adan

olusan is pargasidir.

Sekil 3.5. Tekil profil 6rnegi.

e Tekil Levha: Levha hazirlama islemi uygulanmis olan ve tek bir par¢cadan

olusan is parcasidir.
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Sekil 3.6. Tekil levha 6rnegi.

e Kiiglik Grup: Tekil levha ile ya da birden fazla tekil profil ile birlestirilmesi

sonucunda elde edilen is parcasidir.

Sekil 3.7. Kiigiik grup drnegi.

e Alt Grup: Bir veya birden daha ¢ok kiiglik grubun birlestirilmesi ile elde
edilen veya tekil profil ile tekil levhanin birlestirilmesi ile elde edilen is

parcasidir.
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Sekil 3.8. Alt grup 6rnegi.

e Matris Yapist: Kiigiikk veya alt gruplarin kendi iglerinde birlestirilmesi

sonucunda elde edilen is parcasidir.

Sekil 3.9. Matris yapisi rnegi.

e Diiz Panel: Iki veya daha fazla sacin alindan kaynaklanmasi sonucunda elde

edilen is pargasidir.
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Sekil 3.10. Diiz panel 6rnegi.

e Elemanli Diiz Panel: Kiris elemanlar1 olarak tanimlanan elemanlarin diiz

paneller ile birlestirilmesi sonucunda elde edilen is parcasidir.
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Sekil 3.11. Elemanli diiz panel 6rnegi.

e Gruplu Panel: Diiz ve egrisel veya gruplar ile elemanlarin birlestirilmesi ile

olusan is pargasidir.

Sekil 3.12. Gruplu panel 6rnegi.
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e Elemanl Egrisel Panel Egrisel Elenalarin kiris elemanlari ile birlestirilmesi

ile elde edilen is parcasidir.

Sekil 3.13. Elemanli egrisel panel 6rnegi.

e Alt Blok: Diiz veya egrisel panellerin gruplu paneller ile birlestirilmesi

sonucu elde edilen is parcasidir.

Sekil 3.14. Alt blok 6rnegi.
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e Blok: Farkli iiretim kademelerinin hepsinin bir biitin halinde bir araya

gelmesi sonucunda meydan gelen elemanlar biitiiniidiir.

Sekil 3.15. Blok 6rnegi.

Olusturulan bloklar, boyama islemi tamamlandiktan ve kizak montaji yapildiktan

sonra gemi kizaga aktarilmalidir. Boylece geminin ¢elik govdesi tamamlanmis olur

[15].

3.4. DONATIM

Gemi insasinda donatim asamasit kendi igerisinde sekiz farkli gruba ayrilmaktadir.

Bunlar;

e Boru donatimi

e Techiz

e Makine

e Havalandirma

e izolasyon ve panel

o Elektrik ve elektronik
e Mobilya

e Denize indirme

3.4.1. Boru Donatim

Bloklarin iiretiminden geminin teslimine kadar bir gemideki tiim boru devrelerinin

tiretimini, montajini ve test edilmesini kapsayan bir siiregtir [16].
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Boru kurulum siireci genel olarak su sekildedir [12];

e Planlama departmani, her boru devresine ait {i¢ boyutlu montaj ¢izimleri ve
materyal listesi hazirlar,

e Proje planina gore lretim departmani is takimlarimi alir, alt yiikleniciye
gonderir ve tiretimi kontrol eder,

e Alt yiiklenici, ilgili malzemeleri malzeme listesine uygun olarak envanterden
cikarir. Her seyden Once, borunun parcgalarinin liretimini, ardindan bir grup
borunun iiretimini ve daha sonra genel iiretimin ilerlemesine gore, ilgili
parcanin, blogun veya ilgili bolimiin montajin1 gergeklestirir,

e Makinelerin yerlestirilmesi ve montajindan sonra boru hatt1 devrelerinin

makinelerle baglantis1 tamamlanir.

Klasik bir gemide bulunan borular arasinda balast, yakit, yaglama, tatli ve deniz suyu
sogutmasi, menfezler, temiz su, pnomatik, egzoz, yangin, dreynler, borular ve

benzerleri bulunur [17].

Sekil 3.16. Ornek bir boru donatimi ¢alismas1 gorseli [18].
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3.4.2. Techiz

Makineler ve ekipmanlari, otomasyon ekipmanlari, elektrik panolari, klima sistemleri,
pompalar, temizleme {initeleri ve diger ekipmanlar, merdivenler, korkuluklar ve
direkler, yliriiyiis yerleri, havalandirmalar, sundurmalar, direkler, ¢elik paneller, raflar,
konteyner kapaklar1 ve menholler, ¢elik kapilar, havalandirma menfezleri, serbest

markalar vb. tiretim veya montaj islemleridir.

3.4.3. Makine

Ana makine, mil tahriki, jeneratdr, pompa, buhar ayirici, yakit ayirici, kompresor,
sogutucu vb. gibi parcalarin yerine montaji, diimen ekipmani, diimen fani ve

pervanenin baglanmasi ve c¢aligtirilmasi iglemlerinin tamaminin yapildigi islemlerdir

[17].

Sekil 3.17. Ornek makine isi [17].

3.4.4. Havalandirma

Yasam alanlarinin, makine dairesinin ve benzeri mahallerin havalandirilmasi amaci ile

havalandirma kanallarinin désenmesi isleridir [19].
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Sekil 3.18. Ornek havalandirma isi [17].

3.4.5.1zolasyon ve Panel

Alabanda ve st kisim panellerinin yerlestirilmesi, i¢ panel kaportalarin
yerlestirilmesi, i¢ ve dis mekan ses ve 1s1 yalitimi, sicak boru ve baglanti elemanlarinin

1s1 yalitimi islemidir [20].

Sekil 3.19. Ornek izolasyon ¢alismasi [20].
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3.4.6. Elektrik ve Elektronik

Gemi ingasinda elektrik ve elektronik calismalari kendi igerisinde iki gruba

ayrilmaktadir.
3.4.6.1. Elektrik ve Aydinlatma
Kablo kanallar1 yerlestirilmesi, kablo cekme, baglanti panolari, gemi techizat kontrol

sisteminin ¢alistirilmasi, priz ve salter montaji, i¢ ve dis aydinlatma, 151k ve alarmlarin

baglanmasi ve devreye alinmasi gibi iglemlerinin tamamidir [13].

Sekil 3.20. Ornek elektrik ve aydinlatma ¢alismasi [13].

3.4.6.2. Elektronik Cihazlar

Radar, anten, manyetik kumpas, kiiresel konum belirleme diizenegi, kiiresel deniz
tehlike ve giivenlik diizenegi, hiz kaydi, vericiler, telefon ve iletisim diizenegi gibi

sistemlerin kurulumu ve devreye alinmasi islemlerinin tamaminin insa stirecidir.
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Sekil 3.21. Ornek bir radar sistemi [5].

3.4.7. Mobilya

Gemilerin yasam alanlarinda bulunan tiim mobilyalarin atdlyede {iretimi ve sonra da

gemi inga siirecinin sonlarina dogru yerlerine yerlestirilmesi iglemleridir [21].

Sekil 3.22. Gemilerde kullanilan mobilyalara ait 6rnek gorsel.
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3.4.8. Denize indirme

Geminin kararlastirilan proje planinda belirtilen zamanda tersanenin imkanlarina
uygun olarak suya indirilmesi, denize inmeden Once ve sonra hazirliklarin

yapilmasiyla gergeklestirilen eylemler biitiiniidiir [16].

Kisaca gemi suya inis siireci su sekildedir;

e Eger gemi kizak ile suya indirilecekse, denize inis hesaplart yapilir. Yapilan
hesaplara gore inilecek yerde suyun alt denetlemesine gerek olup olmadigi
kararlastirilir ve uygun olani gergeklestirilir. Eger su alti taramasi uygun
goriildiiyse ilgili tanklara su almir. Inis tarihine hazir olmak icin kizak
calismasi belirlenen siireler i¢inde tamamlanmalidir.

e Denize inmeden Once, su hattinin altindaki tiim caligmalarin tamamlanip
tamamlanmadig1 kontrol edilmelidir.

e Inisten etkilenebilecek vida, diimen ve diger baglantilar kontrol edilir, yag ile
yaglanir, tercihen bir kaplin ile sabitlenmelidir.

e Gemi karaya ¢iktiktan sonra, gemiyi rthtima demirlemek icin romorkorler
gorevlendirilir ve rihtim uygun ve hazir duruma getirilmelidir.

e (Gorev istasyonlari belirlenen ekipler, gemiye binmeden 6nce hasar, su baskini
vb. durumlari kontrol edilerek rapor edilmelidir.

e (Gemi, romorkorler vasitasiyla giivenli bir sekilde sabitlenir.

e On, orta ve ki¢ draftlar saatlik olarak kontrol edilmeli ve tiim degisiklikler

zaman i¢inde takip edilmelidir.
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BOLUM 4

YALIN DUSUNCE

Yalin distince, israfi siirekli olarak ortadan kaldirarak, iiriin ve hizmet yaratma
siirecinde sunulan degeri gelistirerek karlilig1 artirirken iglem siirelerini azaltmay1
amaglayan bir dizi kavram, sistem ve uygulamadir. Yalin diisiince, Toyota Uretim
Sisteminde yerlesiktir [22]. Sistemin kurucusu Miihendis Taiichi Ohno, Japonca ‘da
herkesi i¢ine alan, siirekli iyilestirme manasina gelen Kaizen ve bir kusur sirasinda
hatti hemen durdurma ve kusuru ortadan kaldirma ilkesine dayanan Jidoka
sistemlerinin mucididir [23]. Yalin disiince, felsefesinin en onemli kaynaklarindan
biri olan ve James F. Womack, Daniel T. Jones tarafindan yazilan Yalin Diisiince
kitabinda “Lean Thinking” terimi kullanilmistir. Toyota sistemlerinin iiretiminin
derinlemesine incelenmesi ve ¢esitli 6rnekler kullanilarak detaylandirilmasi ile yalin

diislince sistemi yazarlar tarafindan detaylica aktarilmistir [24].

4.1. YALIN DUSUNCENIN TEMEL iLKELERI

Yalin diislincenin ilkelerinin tamami birbirini tamamlar nitelikte olup temelde bes ana

ilkesi bulunmaktadir. Bu ilkelere kisaca bakacak olursak [25];

e Deger tamimlama: Yalm diisiince, deger ve israf kavramlarma dayanir. Uretici
deger yaratir ve alic1 degeri belirler. Deger, bir miisterinin ihtiyaclari belirli
bir zamanda belirli bir fiyattan karsilayan belirli bir {irlin olarak tanimlanabilir.

e Deger akisinin belirlenmesi: Deger belirlendikten sonra, yalin diisiincenin
ikinci adim1 deger akisini tanimlamaktir. Deger akisi, hammaddelerin nihai
iiriine doniistiiriilmesi siirecinde bir iireticiden digerine ve nihai tiiketiciye
kadar olan tiim adimlar1 igermektedir.

e Akis: ilk adimda degeri belirleyip deger akisini haritalandirdiktan sonra, ikinci

adim, siirecten kaynaklanan israfi miimkiin oldugunca ortadan kaldirir. Ugiincii
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adim ise akis adimidir. Bu agama, deger yaratmak igin siirekli ve kesintisiz bir
is akisinin gergeklestirilmesidir [26].

e Cekicilik: Yalin diisiincede bir sonraki adim olan ¢ekicilik, gelencksel
tiretimde oldugu gibi miisteriyi piyasada bulundugu diisiiniilen gereksinimlere
yonlendirmektense, miisterinin kaynaktan deger ¢cekmesi olarak tanimlanabilir.
Her iki durumda da malzeme akis1 ayni tarafa olmasina karsin, son kullanicidan
hammaddeye dogru bilgi akis1 ters istikamettedir [27].

e Miikemmellik arayist: ilk dort (4) adimm tamamlanmasiyla, yani deger dogru
ayarlandiginda, tiim deger akisi belirlenir, belirli {iriinler i¢in siirekli bir deger
yaratan adimlar akisi saglanir ve miisteriler isten deger elde edebilir,
miisterilerin dogru iirlinle bulugmas1 saglanir. Hata azaltma siire¢lerinin sonu
olmadigi, bu siireglerin siirekli iyilestirilebilecegi ve her zaman

iyilestirilebilecegi ortaya ¢ikmistir [28].

4.2. GEMI INSAASINDA YALIN DUSUNCE

Yalin diisiincenin temel ¢ikis noktasi araba iiretimi olsa da gemiler arabalarin aksine aylar
veya yillar siiren projelerdir [29]. Bir veya birkagi miisteri isteklerine gore yiiksek
derecede kisisellestirme ile siparis lizerine lretilir. Bu noktada, gemi insasi i¢in yalin
diisiincenin dogru olup olmadigi merak edilebilir [30]. Daha iyi, daha ucuz ve daha hizl
bir iiretim siireci i¢in israfi, yani katma degeri olmayan tiim olas1 faaliyetleri ortadan
kaldirmak olan yalin diisiincenin temel ilkesinin, herhangi bir tiretim sistemi i¢in oldugu
kadar gemi ingasi i¢in de gegerli oldugu agiktir [31]. Yalin Diisiincenin tiim metot ve
sistemleri dogrudan hayata gegirilemese de yalin iiretimin temel diisiincesi ve ilkelerinin
gemi insast i¢in en uygun olan sistem oldugu diistiniilmektedir. Bu karmasik, uyarlanabilir
ve uzun vadeli proje tiirlinde, yalin diisiincede tanimlanan yedi tipik hata tiirtinden en
gOriiniir olan1 kusurlu tirtinlerdir [32]. Gemilerin planlanmasi ve ingasi sirasinda meydana
gelen hatalar, projenin siiresini ve maliyetini dogrudan etkilemekte, hatalardan
kaynaklanan yeniden calisma ve diizeltme faaliyetleri neticesinde is¢ilik, malzeme ve
zaman gibi kaynaklar israf edilmektedir. Stirekli iyilestirme/miikemmellik arayisi ilkesine
gore, hatalarin Onlenmesi veya azaltlmasi durumunda O6nemli ilerlemeler

kaydedilebilmektedir. Gemi insa siirecinde yalin iiretim g¢aligmalart 2000°li yillardan
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itibaren baglamis olup giiniimiizde de hala gelisim gostermektedir. Yapilan ¢alismalara

ornek verecek olursak [33];

Amerikan Deniz Kuvvetleri’ne ait niikleer denizaltilarin bakimlarin1 yapan bir
tersanede, bu felsefe uygulanarak kiiresel valf bakimlarmin yapim zamanlarinda
yaklagik %40 ilerleme, yart mamul stoklarinda yaklasik %60 kazang elde edilmistir.
Ana uygulama kademeleri olarak; tersanedeki kapasitenin gelistirilmesi, stoklari
azaltmaya yonelik liretim silirecinin zorlanmasi ile performansin arttirilmasi igin
israflarin ortadan kaldirilmasi belirtilmistir [34]. Baslangi¢ planlamasi, galisanlarin
katilimi, hizli ilerleme saglanabilmesi i¢in atdlyenin yeniden diizenlenmesi, mamul ve
yart mamul stok seviyelerinin dogru belirlenmesi, stoklarin azaltilmas1 ara basamaklar
olarak belirtilmistir. Goriildigii gibi gemi ingasinin yalin tasarim felsefesi ile
iligkilendirilmesini kapsayan bir anket calismast hali hazirda literatiirde yer
almamaktadir [35]. Bu ¢alismada 6zel olarak bu konu {izerinde durulmus olup, gelecek
arastirmalarda kullanilabilecek bir kilavuz 6rnegi ve benzer gemi tipleri i¢in metot

gelistirilmeye ¢alisilmistir [36].

41



BOLUM 5

HATALARIN SINIFLANDIRILMASI VE ANALIiZ METODU

Bu calisma kapsaminda tavsiye edilen “tersine miihendislik veri analiz yontemi”
olusturulurken risk analiz yontemi, hata modu analizi ve sonug analizi olusturulmustur.
Bu boliimde, 6nce FMEA ve ilkelerine kisa bir giris yapilacak ve ardindan 6nerilen

yontem ayrintili olarak sunulacaktir.

5.1. FMEA YAKLASIMI - FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) metodunun Tiirkge literatiirdeki karsilig1 Hata
Tiirii ve Etkileri Analizi (HTEA) olarak adlandirilmaktadir. HTEA, sebeplerini ve
sonuglarmi belirlemek i¢in her bir olas1 ariza tipini analiz eden ve her bir ariza tipini

ciddiyetine gore siniflandiran bir prosediir olarak tanimlanir.

HTEA yonteminde iiretim siirecinde olusabilecek olasi hata tiirleri belirlendikten sonra
olast hatalar ti¢ (3) farkli kritere gore Ol¢iimlendirilir. Asagida verilecek olan
denklemden de goriilebilecegi gibi, bu kistaslar kusurun tesirinin ciddiyeti (S), olusma
yogunlugu (O) ve tespit edilebilirligi (D) olarak tanimlanir. Kistaslar 1'den 10'a kadar
puanlandiktan sonra bu degerler carpilarak risk oncelik sayist (ROS) hesaplanur.
Sonrasinda ise ciddi, nadir ve kolayca saptanabilen hatalar i¢in bir (1) puan kullanilir
ve en ciddi, en sik ve tahmin edilmesi veya saptanmasi en gili¢ veya imkansiz olan
kusurlar i¢in on (10) puan verilir. 1'den 10'a kadar puanlama i¢in ¢esitli puanlama ve

referans ¢izelgelerine basvurabilir.

ROS=0xSxD
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Bu denkleme gore;

ROS<10 kusur énemsizdir. Onlem alinmas1 gerekmez.
10<ROS<100 kusur kayda degerdir. Onlem alinabilir.

100<ROS kusur énemlidir. Kesinlikle 6nlem alimas: gerekir.

5.2. TERSINE MUHENDISLIK VERILERI iLE SINIFLANDIRMA

HTEA yonteminin proje baslamadan 6nce uygulandigi ve proje siiresince olusabilecek
kusurlarin 6nceden degerlendirildigi ve olasi ciddi hatalara karst onlem alindig
amacindan s6z edilmisti. Bu ¢alisma kapsaminda Onerilen yontem, proje bitiminde
veya proje siiresince olacak olan hatalar1 analiz etmek, ardindan olacak olan insalarda
veya diger projelerde olusabilecek hatalar1 tespit etmek ve siniflandirmak amacini
tasimaktadir. Kusurlarin 6nem derecelerine gore dnlem alinip alinmayacagina karar
verilebilir. Bu siirecte kullanilan veriler, HTEA yonteminden farkli olarak
degerlendirilmez, somut olarak uygulanir ve hatalar raporlanir. Bu tiir veriler tersine
mithendislik verileri olarak adlandirilabilir. Yani HTEA yonteminde yontem projenin
basindan sonuna kadar ilerlerken, tersine miithendislik veri analizi yonteminde yontem
projeden veya iiretim asamasindan baslanarak geriye dogru ilerlemektedir. Bu sebeple
HTEA  metodundaki olabilecek  kusurlarin  sebepleri  analiz  yaparken
ol¢iimlendirilirken, tavsiye edilen metotta ise verilerin sonucunda hatanin Gnemi
belirlendikten sonra sadece hata tiirleri icin nedensellik analizi yapilmaktadir. Y6ntem

icinde dogru kabul edilir ve bunlarin nedenleri arastirilir.

HTEA verilerinin analizi i¢in yedi (7) adimli bir metot 6nerilmektedir. Bunlar;

5.2.1. Verilerin Toplanmasi

Miimkiin oldugu kadar detayli hata verisi toplayarak hata veri tabani olusturma
islemidir. i1k asamada toplanan verilerin kalitesi ve ayrint1 diizeyi, sonraki asamalarda

yapilacak degerlendirmelerin tutarli ve dogru olmasini saglamak i¢in kritik 6neme

sahiptir.
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5.2.2. Hata Gruplarinin Olusturulmasi

Onceki kademede, hata verileri veri tabanina rastgele veya raporlarda goriindiikleri
sirayla yazilmisti. Bu adim, kusur verilerini kontrol edip filtreleyerek hata gruplar

olusturur.

5.2.3. Kriterlere Gore Puanlama

Kusur verilerini analiz ederken dort (4) kriter 6nemsenecektir. Kusurlar belirtilen
kriterlere gore kontrol edilecek ve ilgili kriterlere gore 1'den 5'e kadar puanlanacaktir.
Bir 6nceki adimda hatalar basliga gore toplanmis ve her hata grubu icin 6zel bir form
hazirlanmistir. Bu adimda biitlin kusur verisi i¢in maliyet, zaman ve adim kistaslarina

gore verilen puanlar belirlenen formda uygun maddelere yerlestirilir.

Cizelge 5.1. Form 1.

Sira No  Hata Grubu Hata Aciklamasi Maliyet (M) Zaman (Z) Adim (A)
1 Hata Grubu
2 N
3
n

N Hata Grup Puanlart: Maliyet (M) Zaman (Z) Adim (A)

Kistaslara bakilarak degerlendirme yontemi su sekilde olacaktir.

Siklik (S):

Kusurlarin ve uyumsuzluklarin tekrar etme yogunlugu bilgisidir. S harfi ile kisaltmasi

yapilacaktir.
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Cizelge 5.2. Kusurlarin olusma sikligt.

Deger Sikhik(S)
1 Cok Seyrek
2 Seyrek
3 Orta
4 Fazla
5 Cok Fazla
Maliyet(M):

Yapilan kusurlarin diizeltilmesi i¢in ihtiya¢ duyulan ekonomik giderlerdir. M harfi

kisaltmasi ile yapilacaktir.

Cizelge 5.3. Kusurlarin diizeltilmesi i¢in harcanan maliyet.

Maliyet(M)
Cok Az

Az

Normal
Fazla

Cok Fazla

o~
@
¥Qc
S
~

AW N

Kusurlardan dolay1 harcanan ‘Zaman(Z)’:

Kusurlardan kaynakli israf edilen zamandir. Z harfi kisaltmasi yapilacaktir.

Cizelge 5.4. Kusur sebebiyle harcanan zaman.

Zaman(Z)

=
@
¥Qc
e
~

Cok Az (Yarim giin ya da daha az)

Az (Yarim giin ile 3 giin arasi)

Normal (3 giin ile 14 giin arasi)

Fazla (14 giin ile 30 giin aras1)

g lwnNiE-

Cok Fazla (30 giinden fazla)

Kusurlarin bulundugu insa ‘Adimi(A)’:

Kusurlarin belirlenmis oldugu insa siirecidir. A harfi ile kisaltmasi yapilacaktir.
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Cizelge 5.5. Kusurlarin belirlendigi insa Adimlari.

Adim(A)
Tasarim

Tlk tiretim/Blok
Kizak/Havuz
Deniz

Teslimat siireci

]
(o]
[1)=18
<]
=

g lwN-

Hata Grup Puanlar1 ile Hata Onem Say1s1 Hesabi
“Hata Grubu Puanlar1”, dnceki basamakta her bir hataya atanan maliyet, zaman ve
adim verilerinin aritmetik ortalamasi alinarak ve kusur grubundaki kusur sayist ile elde

edilir. Ikinci form her biri igin aymi prosediire gére doldurulur.

Cizelge 5.6. Form 2.

Hata Grubu Hata Grup Puanlar Hata Onem Sayis1 (HOS)
Siklik (S) Maliyet (M) Zaman (Z) Adim (A)

Hata Grubu 1
Hata Grubu 2
Hata Grubu 3
Hata Grubu 4

Hata Grubu N

5.2.4. Analiz Verilerinin Gorsellestirilmesi

Form 2'de buldugunuz her hata grubuyla ilgili veriler, bir hata dnem sayis1 (HOS) ile
birlikte bir radar grafiginde goriinecektir. Radar grafigi, birden ¢ok sorunu gostermek
icin kullanilan bir sunum teknigidir. Diyagram, agilar1 birbirine esit olan her
degiskenin eksenlerine sahiptir. Her degiskenin degerleri karsilik gelen eksen tizerinde
isaretlendikten sonra noktalar birbiriyle hizalanir ve eksen sayis1 ile geometrik bir sekil
elde edilir. Bu, ayn1 degiskenlere sahip bir veya daha fazla 6geyi goriintiilemenin
verimli bir bigimidir. Sekil 5.1, ¢alismada kullanilacak 6rnek bir radar grafigini

gostermektedir. Diyagramda, analizdeki dort (4) kriter;
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e Siklik (S)

e Zaman (2)
e Maliyet (M)
e Adim (A)

Hata grubu adlar1 ve o grubun hata énem diizeyi, seri adina dahil edilir. Asagidaki radar
grafigi ile karar vericiler, hata siddet orami bilgisinden de anlasilacagi gibi, ayni

degiskenlere sahip bir¢ok hata tiiriiniin farkli 6zelliklerini kolayca goriilebilir.

Siklik (S)

esfuwHata Grubu 1 (HOS=x)

w=fii=Hata Grubu 2 (HOS=x)
Asama (A) < > Maliyet (M) i
~=Hata Grubu 3 (HOS=x)

eppmHata Grubu N (HOS=x)

Zaman (2)

Sekil 5.1. Radar diyagramu.

5.2.5. Sonuclarin Degerlendirilmesi

Bir onceki kisimda olusturulan radar grafiginden elde edilen bilgiler 1518inda, bu
adimda kusurlarin ciddiyetine ve islemle ilgili hataya yonelik islem yapilip
yapilmayacagina karar verilir. Hata degeri hata onem sayisinin gosterecegi farkl

degerlere gore degerlendirme kriterleri asagidadir;

e 1.grup hata: 25<HOS ise Hata nemlidir. Neden-Sonug Analizi yapilmalidir.
e 2. grup hata: 10<HOS<25 ise Hata kayda degerdir. Neden-Sonug¢ Analizi
yapilabilir.

e 3. grup hata: HOS<10 ise Hata énemsizdir. Incelenmesine gerek yoktur.
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Buradan yola ¢ikarak 1. kademe kusurlar i¢in 6nlem alinacak, 3. kademe kusurlar i¢in
Onlem alinmasina gerek kalmamakta, 2. kademe kusurlar i¢in ise Onlem alinmasi
konusu yoneticilere birakilmistir. Tersanenin tiretimde tecriibeli personeli 2.kademe
hatalar i¢in radar diyagramini inceleyerek en iyi olani yapacaktir. 2.kademe kusur
grubuna giren hatalarin, 6zellikle cok sik/sistematik olarak meydana gelen veya

benzeri etkilere sahip olanlarin arastirilmasi faydali olacaktir.

5.2.6. Onlem Ahnmasi Kararlastirllan Hata Gruplari icin Neden-Sonuc Analizi

Yapilmasi

Bir 6nceki kademede alinmasina karar verilen hata gruplari i¢in neden-sonug analizi
yapilarak hatalarin olasi nedenleri ve alt nedenleri arastirilacaktir. Bu analiz, olas1 hata
nedenlerini ortadan kaldirarak HOS hatalarini en aza indirme ¢abalarina bir referans

olacaktir.

Diger bir deyisle, neden-sonu¢ diyagrami veya balik kil¢ig1 diyagrami, Profesor Dr.
Ishikawa tarafindan onerilen, {iriin tasarim1 ve kusur dnleme gibi amaglarla kullanilan
ve sonuca gore olast nedenleri inceleyerek ve bu nedenleri daha derinlemesine

kesfederek olusturulan diyagramlardir.

Grafigin sag tarafinda arastirilmasi gereken sonu¢ kaydedilir. Ana nedenler sonucun
eksenleriyle, alt nedenler de bagli olduklar1 ana nedenlerin eksenleriyle iligkilendirilir.
Boylece belirlenen tiim nedenler ve alt nedenler belirlenir. Adini ideal diyagramin

kil¢1g1 andirmasi nedeniyle almistir.
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Ana Ana Ana
Neden 1 Neden 2 Neden 3

1. Seviye Alt Neden'\1- Seviye Alt Neden

1. Seviye Alt Neden 2.
2 Seviye
1. Seviye Alt Neden Alt
Neden

1. Seviye Alt Neden
B
Seviye

Ana Ana Ana
Neden 4 Neden 5 Neden 6

Sekil 5.2. Neden-sonug diyagrami.
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BOLUM 6

UYGULAMA

6.1. UYGULAMANIN YAPILDIGI TERSANE

Calismamiz kapsaminda takip edilen projenin {iretiminin yapildigi tersane olan Cemre
Tersanesi 2007 yilinda Altimova/Yalova’da yaklasik 20000 m? ¢alisma sahasi ile
tiretime baslamistir. 2007 yilindan giiniimiize balik¢1 gemileri, offshore gemileri,
yolcu gemileri gibi degisik projelerde hem ulusal hem de uluslararasi sirketlere hizmet
vermektedir. Cemre Tersanesine ait birtakim bilgiler ve tersanenin kusbakis1 fotografi

asagida verilmistir.

Sekil 6.1. Cemre Tersanesi.
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6.2. TERSINE MUHENDISLIK VERILERININ TOPLANDIGI PROJENIN
TANITIMI

Kusur verilerinin elde edildigi gemi projesi, Cemre Tersanesinde iiretilen Sunny Lady
isimli bir balik¢r teknesi projesidir. Cemre Tersanesinde Sunny Lady ile tipatip ayni
olan “sister” (ayni tip) gemiler seri iretim diyebilecegimiz sekilde ardi ardina

uretilmektedir.

Sunny Lady bir balik¢i teknesi olup adindan da anlasilacagi gibi okyanuslarda
sistematik bir sekilde degisik tiirlerdeki baliklar1 yakalamaya ve yakalanan baliklarin
da saglikli bir sekilde korunakli olarak depolanmasi kapasitesine sahip bir gemidir.

Bahsi gegen Sunny Lady isimli balik¢i teknesine ait bazi teknik bilgileri asagida

verilmigtir.
Cizelge 6.1. Sunny Lady baslik teknesine ait bilgiler.
M/V SUNNY LADY

Tam Boy 86,5m
Dikeyler Arasi Uzunluk 77,2m
Genislik 17,8 m
Su Cekimi 55m
DWT 3800 Ton
Celik Tekne Agirhg: 1942,874 Ton
Klas IMO 9893632
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Thnh-tep

PROFILE

Sekil 6.2. M/V Sunny Lady balike¢1 teknesi blok diizeni plan ¢izimleri — 1.
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6.3. METODUN UYGULANMASI

Besinci boliimde anlatilmis olan yontem yukarida anlatilan balik¢1 teknesi igin her bir
iiretim safhasinda incelenmistir. Uciincii béliimde iizerinde degindigimiz gibi
gemilerin yapim asamasinda yapilan isler degisik kisimlar tarafindan denetlenir ve not
edilir. Asama asama biriktirilen bu notlar bir platformda biriktirilerek bahsettigimiz
balik¢1 teknesi i¢in bir veri havuzu olusturulmustur. Denetlemede karsilasilan
sorunlarin belirlenmesinde tersane boliimiinden ve tersane boliimii disindan alinan

notlardan yararlanilmistir.

e Tersane Boliimii: Tasarim ve Uretim Kismi / Kalite Kontrol Kismi

e Tersane Dis1 Boliimii: Tekne Sahibi ve onun teknik personeli / Klas Kurulusu

Olusturulan veri havuzu incelendiginde karsilagilan sorunlarin su basliklar altinda

gruplandirilabilecegi diistintilmiistiir;

e Deformasyon

e Eksik malzeme

e Hatali kaynak, taslama ve boya
e Malzemenin hasar gormesi

e Cizim — Uretim uygunsuzlugu

e Uygunsuz Uretim

gibi sorunlara ait olusturulan Cizelge 6.2°deki gibi iiretim asamasindaki klas
remarklari, kalite biriminin olusturmus oldugu kalite raporlarina dayanarak meydana

getirilmigtir. Olusturulan ¢izelgeler su parametreler goz oniine alinarak yapilmigtir.

e Siklik (S): Karsilasilan sorunlarin hangi araliklarla olustugu tam olarak
bilinmektedir.

e Zaman (Z): Not edilen ve raporlanan sorunlarin hepsi icin tek tek bir kayip
zaman bilgisi olmamaktadir. Raporlar harici sorunlar i¢in kaybedilen zaman

sorumlu kisilerden destek alinarak yazilmistir.

53



Maliye (M): Raporlanan maliyet digindaki maliyetlerde yine tipki zamanda

oldugu gibi sorumlu miihendislerden destek alinmistir. Sorumlu kisilerden

alinan bilgiler 1s181inda her bir sorun icin bir maliyet bilgisi girilerek gerekli

sekilde degerlendirilmistir.

Adimm (A): Sorunlarin belirlendigi zaman ile balik¢i teknesi iiretim planina

bakilarak sorunun ne durumda oldugu fark edilmistir.

Cokeca hata analizi varlig1 sebebiyle hata siniflandirilmalarindan yalnizca iki tanesi

sunulacaktir. Kalan analizler Ek 1’de listelenecektir.

Cizelge 6.2. Deformasyon veri analizi.

Sira  Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. (M) 2 (A

1  Deformasyon LNG odasi iist kemerede isaretlenen yerlerde
bi¢im bozukluklari vardir. 3 3 3

2  Deformasyon 1 nolu giiverte merdiven perdelerinde bigim 2 2 3
bozukluklari mevcuttur.

3  Deformasyon 80 nolu postada sancak perdede 1 adet 2 2 3
deformasyon vardir.

4  Deformasyon Posta no 80-82 arasinda 2 adet deformasyon 2 2 3
bulunmaktadir. (iskele i¢ boliim)

5  Deformasyon 1 nolu giiverte 95 ile 120 nolu postalar arasinda 2 3 3
6 adet bicim bozukluklar1 vardir.

6  Deformasyon Akii odasinda 2 adet bi¢im bozuklugu 2 2 3
saptanmistir.

7  Deformasyon Makine dairesi atdlyesinde CL4200 perdede 2 2 3
bi¢im bozuklugu saptanmistir.

8  Deformasyon 43 nolu postanin kig tarafinda bulunan 2 2 3
kaportanin sancak tarafinda 1 adet
deformasyon bulunmustur.

9  Deformasyon A giiverte posta no 92 ve posta no 105 3 4 3
kisimlarda 6 adet bigim bozuklugu vardir.

10 Deformasyon 86 nolu posta ki¢ dis kaplama deformasyon 2 2 3
kontrolii 2 tane deformasyon igaretlendi.

11  Deformasyon U207ST ve U206ST blok eki bakiminda 3 tane 3 3 3
deformasyon isaretlendi.

12 Deformasyon 501 nolu blokta iist giiverte menhollerinde 2 2 2 3
adet bicim bozuklugu saptandi.

13  Deformasyon U103ST ve U104ST bloklarda yanlis 2 2 3
yliklemeden kaynakli bi¢im bozuklugu
saptand1

14  Deformasyon Posta no 94 orta kisim 2 tane bigim bozuklugu 2 2 3
onarilacak.

Deformasyon 201P yakit tank1 boyuna perdelerde 2 tane

15 bi¢im bozuklugu tespit edildi. 2 2 3

16  Deformasyon 402S yakit tankinda 4 adet deformasyon 2 4 3
bulundu.

Deformasyon Pompa dairesi 94 nolu posta sancak tarafinda 1
17 adet bigim bozuklugu saptandi. 2 2 3
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Deformasyon

U105ST blok kisminda 4 adet bi¢cim bozuklugu

18 saptand1 ve markalandi.

Deformasyon U104ST blok kisminda 55 nolu postada bir

19 adet deformasyon bulundu.

20 Deformasyon U401ST blokta sancak tarafta 1 ve 4 nolu
postalar arasi deformasyonlar mevcuttur.

21  Deformasyon Posta no 43 ile posta no 45 arasi 2 adet ki¢ ve 2
adet bag tarafta olmak iizere 4 adet bigim
bozuklugu saptanmistir.

23  Deformasyon Posta no 112 ki¢ perde sancak tarafinda 1 tane
bicim bozuklugu vardir.

24 Deformasyon Elektronik ekipmanlarin oldugu odada 1 adet
deformasyon markalanmastir.

25 Deformasyon 1 nolu giivertede 51 nolu postada 4 adet bigim
bozuklugu bulunmustur.

Deformasyon Yasam mahalinde 3 adet deformasyon olan

26 kistm markalanmustir.

Deformasyon  Posta no 103 ve posta no 104 arasinda sancak

27 tarafta 1 adet bigim bozuklugu olan alan
saptanmuistir.

Deformasyon Ana makine iist kisim sancak taraf perdesinde 1

28 adet bi¢im bozuklugu saptanmustir.

Deformasyon Makine dairesi at6lyesinde 2 adet deformasyon

29 markalanmustir.

30 Deformasyon Steering gear odasinda 2 adet deforme olmus
boliim markalanmistir.

31 Deformasyon U604 blokta 1 adet deforme olmus boliim
markalanmuistir.

32 Deformasyon 1 nolu giivertede Posta no 27°den kiga dogru
giiverte ve perdelerde 12 adet bi¢im bozuklugu
saptanmuigtir.

33 Deformasyon Dis kaplama A giiverteden dip kisma kadar 1
boliim onarilmalidir.

37 Deformasyon U503 ve U603 blokta 6 adet deforme olmus
kisim bulunmaktadir.

38 Deformasyon Dis kaplamada posta no 27°den basa kadar olan
kisimda 5 adet deformasyon markalanmuistir.

39 Deformasyon 95 nolu posta A giiverte boyuna perdelerinde
sancak kisimda 1 adet deforme kisim
markalanmistir.

40 Deformasyon A giiverte posta no27 ve posta no 41 de 2 tane
deforme kisim markalanmistir.

41 Deformasyon B giiverte posta no 27 sancak kisimda 1 adet
bi¢im bozuklugu bulunmustur.

42 Deformasyon U103ST blokta RSW tanki iskele kisminda 1

tane deformasyon bulunmustur.

43 Deformasyon U406ST blokta 1 adet deforma kisim
markalanmigtir.

44  Deformasyon 102C yakit dabil batim tankinda 4 adet deforme
olmus kisim saptanmustir.

45 Deformasyon LNG odasinda 58 tane deforme olmus kisim
belirlenmistir.

46 Deformasyon LNG odasinda sancak posta 55-56 ve 90-91;
iskele posta 65-66 arasinda 3 adet deforme kisim
markalanmustir.

47  Deformasyon 1 nolu giiverte koridor perdelerinde 2 adet
deforme kisim markalanmigtir

48 Deformasyon 1 nolu giiverte iskele tarafta on taraftaki kapida
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deforme kisimlar isaretlenmistir

49 Deformasyon 7-8 nolu postalar arasi iskele perdede deforme
kisimlar vardir.

50 Deformasyon Balast tank 2S bas perdesi, tank-top-BL3600
arasi deformasyon mevcuttur.
Dis kaplama sancak taraf 121 ve 125 nolu

51 Deformasyon postalar arasinda deforme kisimlar
markalanmustir.
1 nolu giiverte 27 nolu postadaki Hollanda

52 Deformasyon profililleri yaklagik 10-15mm deforme olmustur.
U104ST blokta posta no 55 kisimda 1 adet bigim

53 Deformasyon bozuklugu saptanmustir.

54  Deformasyon U103ST blok giiverte sancak kisim aynaya yakin
bolgede deformasyon mevcuttur.

55 Deformasyon U102ST blok giiverte sancak kisimdaki
parampette deformasyon vardir

56 Deformasyon Arka taraf grandi direk istiindeki ve tist koldaki
bi¢imsizlik onarilmalidir.
U401ST blok o ile 4 nolu postalar arasinda

57 Deformasyon sancak dis tarafta deformasyonlar
markalanmistir.
Thruster odas1 112 ile 122 nolu postalar arasi

58 Deformasyon sancak tarafta bir adet bigim bozuklugu
saptanmuigtir.
80 nolu posta sancak kisimda iist kisimdaki

59 Deformasyon manhole ¢evresinde olan stifnerde markalanan
alanda deformasyon goriilmiistiir.

80-82 nolu postalar arasi iskele tarafta 1 adet

60 Deformasyon bi¢im bozuklugu tespit edilmistir
119 nolu posta sancak ve iskele yanduvar

61 Deformasyon igindeki doseklerin tanktopa ekinde deformasyon
vardir.

62  Deformasyon 26-28 nolu postalar arasi sancak dis tarafta 2
adet bicim bozuklugu tespit edilmistir

63  Deformasyon 90-91 nolu postalar arasi sancak dig kisimda 2
adet markali deformasyon bulunmaktadir.

64  Deformasyon US03ST blok 27 nolu postada 1 adet bigim
bozuklugu tespit edilmistir.

65 Deformasyon U206 blok 82 nolu postada 1 adet bigim
bozuklugu tespit edilmistir.

66 Deformasyon U307 blok RSW tank kig¢ perde kisminda
deformasyon olan kisim isaretlenmistir.

67 Deformasyon U104 blok 55 nolu postada 1 adet bigim
bozuklugu tespit edilmistir.

68 Deformasyon 16-17 nolu postalar arast sancak dis tarafta bigim
bozuklugu saptanmustir.

69 Deformasyon 32 33 nolu postalarin arasinda dis kaplama
kisminda deforme kisimlar markalanmustir.

70 Deformasyon 104-105 nolu postalar arasi sancak taraf sintine
kisminda deforme kisimlar mevcuttur.

71  Deformasyon Sancak taraf posta no 11-20 nolu bolgede bigim
bozukluklar1 vardir.

72 Deformasyon Sancak dis kaplama posta no 2 de Hollanda
profilinde deforme kistm mevcuttur.

73  Deformasyon 46 nolu posta sancak kisim perdede deformasyon
bulunmaktadir.

74  Deformasyon 48-50 nolu postalar arasi iskele kisimda
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deformasyon mevcuttur.

75 Deformasyon U103ST blok iizeri sancak taraf agik mahaldeki 2 2 3
deformasyon mevcuttur

76  Deformasyon Vakum kompresor odasi ki¢ perde kisminda 1 2 2 3
adet bi¢cim bozuklugu saptanmustir.

77 Deformasyon Ana giivertede posta no 51 ve posta no 95 3 3 3
kisimlarinda 2 adet bi¢im bozuklugu tespit
edilmistir.

78 Deformasyon Makine kontrol odasi iist perdelerinde 6 adet 2 4 3
deformasyon isaretlenmistir.
Hata Grup Puanlar: 2.05 2.3 2.87

M/V Sunny Lady isimli balik¢1 gemimizdeki tersane tarafi, klas tarafi ve armator
tarafindan almis oldugumuz remark havuzuna bakilarak en yiiksek hata 6nem sayisina
sahip olan kisim deformasyon olmustur. Gerekli is planlamalar1 diizgiin oldugunda ve
yapilan igler sirasinda, onceden yapilmis olan islere dikkat edilerek calisiimasi

durumunda deformasyon hata Onem sayisinin ciddi miktarda diisebilecegi

Oongorilmektedir.
Cizelge 6.3. Uygunsuz tiretim.
Sira HataTipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. (M) (2) (A)
1 Uygunsuz ~ U604ST Blok 68 nolu posta iskele taraf dolu 2 2 3
Uretim eleman alin lamasi ile giiverte alt1 eleman
birlesiminde klerens mevcuttur.
Uygunsuz ~ U502ST Blok posta no5iskele kisimda dolu
2 Uretim malzeme alin lamasi ile giiverte alt1 eleman 2 2 3
birlesiminde bogluk bulunmaktadir.
3 Uygunsuz  BL 22400 6 nolu postada braket ile giiverte alti 2 2 3
Uretim eleman kaynadig1 bolimde bosluk vardir.
Uygunsuz  U603AL ve U604AL bloklari arasi yanlis
4 Uretim kesmeden kaynakli kap1 zor agilmaktadir. 2 2 3
Diizeltilmelidir.
Uygunsuz  Makine dairesindeki uygunsuz topraklanan
5 Uretim kisimlar markalanmistir. Emniyetli olacak sekilde 2 2 2
degistirilmelidir.
Uygunsuz ~ RSW makine odasinda uygunsuz dolgu malzeme
6 Uretim tespit edilmistir. Degistirilmelidir. 2 2 3
7 Uygunsuz A giiverte havalandirma kapatma mekanizmasinda
Uretim bosluklar tespit edilmistir. 2 2 3
8 Uygunsuz ~ U301ST blokta braketlerin altlarinda 3 adet 2 2 3
Uretim markalamis kaciklik gdzlemlenmistir.
Uygunsuz ~ U406ST blokta posta no82 kisimda kaynak
9 Uretim hatasindan kaynakli ¢atlaklik tespit edilmistir. 2 1 2
Uygunsuz ~ U106ST ve U105ST blok eki, sancak taraf, i¢
10 Uretim cidar, profil ekinde kiriklik saptanmustir. 2 2 3
11 Uygunsuz ~ U405ST Blok posta no 96, boyuna perdenin iskele
Uretim ve sancak giiverte alt1 kemereleri denk gelmiyor. 2 2 3
(10 mm kagik)
12 Uygunsuz ~ U104ST Blok posta no 52 iskele hollanda profil 2 2 2
Uretim kirikliklar: giderilmelidir.
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13 Uygunsuz  104S yakit dip tankinda uygunsuz iiretimden
Uretim kaynakli kacak vardir.
63S sewage tankinda ki¢ perdede uygunsuz
14 Uygunsuz  iiretimden kaynakli 1 adet kagak vardir.
Uretim
Uygunsuz  Emercensi jenerator odast CL1800 boyuna perdede
15 Uretim kagiklik vardir.
Zincirlik stopper foundation kisminda 10 mm
16 Uygunsuz  kadar bir kagiklik vardir.
Uretim
Uygunsuz  Thruster odasi sancak taraftaki devrede uygunsuz
17 Uretim iretimden kaynakli 1 adet kagak tespit edilmistir.
Uygunsuz A giivertede bulunan 315 numarali kaporta
18  Uretim kapanmiyor.
19 Uygunsuz ~ Makine dairesinde bulunan deniz suyu emici
Uretim devresi braket ile denk geliyor.
20 Uygunsuz  Ana ve yardimer makine karter havalandirma
Uretim devrelerinin egimleri yanlis verilmistir.
21 Uygunsuz  Zincirlik kismi1 deniz suyu devre valflerinin hendil
Uretim kisimlarinin agilarinin degistirilmesi
gerekmektedir. Bu haliyle agilip kapanmalari
imkansizdir.
22 Uygunsuz ~ U105ST blok 70nolu posta giiverte iistii dis
Uretim kaplama kisminda bulunan braket onarilmalidir.
23 Uygunsuz  Posta no 101-104 arasi iskele tarafta bulunan kablo
Uretim yolu montaji1 ters olmustur, diizeltilmelidir.
24 Uygunsuz  Air condition iinitesinin oldugu kisimda dreyn
Uretim olmadig1 gézlemlenmistir.
25 Uygunsuz  U406ST blokta 82 nolu postada lama eksikligi
Uretim gdzlemlenmistir.
26 Uygunsuz  U407ST blok 112 nolu postada siitun yolundaki
Uretim ayaklar eksiktir. Tamamlanmalidir.
27 Uygunsuz ~ U407ST blokta CL5400 kisimda {ist giiverte
Uretim perdesinde braketler tamamlanmalidir.
28 Uygunsuz  U504ST blok 57 nolu posta hava kanalinda saport
Uretim eklenmelidir.
Uygunsuz ~ U504ST blok 57 nolu postaya lama eklenmelidir.
29 Uretim
30 Uygunsuz ~ U508ST blok 115 nolu posta 600 sancak perdede
Uretim lama eksikligi vardir.
31 Uygunsuz ~ U204ST blok iskele taraf 50 nolu postada bulunan
Uretim lamada kagiklik vardir.
Uygunsuz ~ U207ST blok ii¢iincii gliverte sancak tarafta olan
32 Uretim boyuna perdede kagiklik tespit edilmistir.
Uygunsuz  Vakum tanki foundation 85 nolu posta CL 3024
33 Uretim nolu kisimda kagiklik bulunmustur.
Uygunsuz  Ozon sistemi ejector devreleri tam tersine
34 Uretim baglandig1 gézlemlenmistir.
Uygunsuz  Otomatik kapanan kapilarin bazilarinda hidrolik
35 Uretim sistemin diizgiin ¢calismadig: tespit edilmistir.
Fuel oil transfer sistemi devresinde bulunan bazi
36 Uygunsuz  flenglerde kagaklar tespit edilmistir.
Uretim
Uygunsuz  Ana makine sogutma suyu sistemi devresinde
37 Uretim bulunan termometre yerleri uygun 6l¢iilerde degil.
Uygunsuz  Thruster pompasi tatli su sogutma sistemi baglanti
38 Uretim yerleri kalitesiz ig¢ilik nedeniyle kagirmaktadir.
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Uygunsuz ~ U403ST blok 3600-300 CB sancak taraf 42-44
39 Uretim nolu posta profillerinde ¢atlaklar gézlemlenistir. 2 2 2
Uygunsuz ~ U301ST blok irgat motor foundation kismindaki
40 Uretim hollanda profile diizgiin kaynatilmamuisgtir. 2 2 2
41 Uygunsuz = Makine dairesi 2nd deck giivertesinde kagiklik 2 2 2
Uretim tespit edilmistir.
42 Uygunsuz ~ U302ST blokta 1st deck giiverte sancak kisimda2 1 1 2
Uretim adet kaciklik markalanmgtir.
43 Uygunsuz ~ U508AL blokta bulunan hollanda profilinde bir 2 2 3
Uretim adet kaciklik markalanmgtir.
Uygunsuz  61P tathi su tankinda bulunan hava firar devresi
44 Uretim uygun bir bicimde tekrar ayarlanmalidir. 2 1 2
Uygunsuz  713P yaglama yag1 reduction tanki alici ve dreyn
Uretim devreleri uygun bir bigimde tekrar ayarlanmalidir.
45 2 1 3
Uygunsuz ~ Hem iskele hem de sancak kinistin anotlar1 dogru
46 Uretim pozisyonda baglanmamustir. 2 1 3
47 Uygunsuz A deck giivertede olmast gereken 301-008 kisimli 2 2 3
Uretim hatch coverdaki dreyn devresi diizgiin
kaynatilmamustir.
48 Uygunsuz  Irgat fren hidrolik sistem devrelerinde bulunan 2 1 3
Uretim braketler degistirilmelidir.
49 Uygunsuz  Ozon jeneratdrii sogutma devreleri izolasyon 2 1 3
Uretim malzemesi ile kaplanmalidir.
50 Uygunsuz A deck giiverde A002 nolu kapi ile perde arasinda 2 1 3
Uretim biiyiik bosluk gézlemlendi.
Uygunsuz B deck giivertede bulunan dinlenme odasindan
51  Uretim koprii {istiine gikan kapi ayarsizdr. 2 2 3
52 Uygunsuz  Alt pompa odasinda bulunan iskele sintine 2 1 3
Uretim pompast i¢in destek kaynatilmalidir.
53 Uygunsuz  LNG odasi iskele kaportasi diizgiin monte 2 1 3
Uretim edilmemistir.
Uygunsuz  Yakit quick closing valve sistemi dreyn devresi
54 Uretim dikine olmasi gerekir. Diizeltilmelidir. 2 1 2
55 Uygunsuz  Yaglama yag transfer pompasi emis valfi ve filtre 2 2 3
Uretim pozisyonu degistirilmelidir. Bu hali ile valfi
kumanda etmek miimkiin degildir.
Uygunsuz  Dead man ve gaz alarmlarinn 1g1kl1 uyart sistemleri
56  Uretim sisteme monte edilmelidir. 2 1 3
57 Uygunsuz  Nitrojen tiipleri baglant1 elemanlar1 200 olmast 2 1 3
Uretim gerekirken 190 dlclilmiistiir.
58 Uygunsuz  Deniz suyu overboard valf pozisyonu kolayca 2 2 2
Uretim acilip kapanmaya uygun degildir.
Hata Grup Puanlan 1,93 1,79 3,09

Bu hata verisi tablosunda da yine tersane tarafi, klas tarafi ve armator tarafindan alinan

hata girdilerine bakilarak uygunsuz tiretim kullanimi kistas1 da kayda deger hata 6nem

sayisina sahip, incelenmesi ve tedbir alinmasi gereken bir diger veridir. Gemi insasi

icin Uretim yapilan parcalarin iiretim asamalarin her sathasinda dikkatlice

denetlenerek ge¢mis yapilan hatalarin tekrarlanmamasi kontrol edilirse bu hata girdi

grubunda da gozle goriiliir bir diisiis olacagi kaginilmazdir.
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Cizelge 6.4. Kusurlu parca kullanimi.

Sira  Hata Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. Tiirii (M) (2) (A)
1 Kusurlu iskele manifold diesel oil devresinin diesel oil 2 1 2

Parga stripping devresine baglanti gate valfinin kagirdigi
tespit edilmistir.
2 Kusurlu Iskele ve sancak 66 nolu posta alin lamasi onayli 3 2 2
Parca resimde 120’lik yerine 100liiktir.
3 Kusurlu 13 no'lu valf "DN 30-PN 10" yerine "DN30-PN 16" 2 2 4
Parca konulmustur, diizeltilmelidir.
4  Kusurlu 01 giiverte 112 nolu lumbuzda kagak tespit 1 3 4
Parca edilmistir.
5 Kusurlu U404ST Blok 12 nolu posta CL3580 sancak/iskele 2 3 3
Parga tanktopa basan (koferdam 2 s) braket 250'lik yerinde
180'lik konulmustur.
6 Kusurlu U106ST blok doseklerdeki profil gecis 3 3 2
Parga kiremitlerinin bazilar1 ddsek kalinligindan daha ince
Olclilmiistiir.
7 Kusurlu DIN 82607 D8 standardindaki sabit iskele babalarin 3 3 4
Parca iist kisminin genisligi tekne giiverte donanimlari

yerlesim plani resmindeki 6l¢iiyle drtlismemektedir.
(360 mm olmasi gerekirken yerinde 340 mm)

8 Kusurlu U106ST blok giivertesinde uygun olmayan kaynak 2 3 4
Parga baglantilar1 mevcuttur.
9 Kusurlu U206ST blokta ana giiverte kisminda uygun 2 2 2
Parga olmayan ayarlanmamis baglanti mevcuttur.
10 Kusurlu  U406ST blokta sancak taraftaki braket ve baglanti 2 3 3
Parca kalinliklari resim ile uyusmamaktadir.
11 Kusurlu  U405ST blokta sancak 74 ve 76 postalar arasinda 2 3 2
Parga eksik profiler bulunmaktadir.
12 Kusurlu  Ana makine foundation sabitleyici chockfest 3 2 4
Parca kalinlig1 resimdeki ile uyusmamaktadir.
13 Kusurlu  U207ST blokta iskele taraf 3™ deck kisminda 2 2 3
Parca ayarlanmamis boyuna tiilani bulunmaktadir.
14 Kusurlu U403ST ve U503ST bloklarda baca i¢inde bas 2 2 3
Parca tarafta hizalanmamus tiilani vardir.
15 Kusurlu U603AL ve U604AL blokta yanlis kesim iglemi 2 2 3
Parca sonucu sancak kapinin agilmadig1 goriilmiistiir.
17 Kusurlu  Diesel oil yakit tankinda yanlis valf kullanimindan 2 2 3
Parca kaynag1 yakit sizintisi tespit edilmistir.
18 Kusurlu  Sewage tank kig tiilani kisminda yanls malzeme 2 2 3
Parca kullanilmasindan kaynaklanan birr kagak tespit
edilmistir.
19 Kusurlu  Emercensi jenerator CL1800 boyuna posta kisminda 2 2 3
Parca ayarsizlik gézlemlenmistir.
20 Kusurlu  Iskele manifold altinda bulunan tasinti tavasinin 3 2 3
Parga yiiksekliginin resimdekinden 5 mm daha az oldugu
tespit edilmistir.
21 Kusurlu  Sancak manifold altinda bulunan tagint1 tavasinin 3 2 3
Parca yliksekliginin resimdekinden 5 mm daha az oldugu
tespit edilmistir.
22 Kusurlu  Sancak taraf kapak kisminin kilit destek 2 2 4
Parca kisimlarinda ayarsizlik tespit edilmistir.
23 Kusurlu  Yag devrelerinin bazi kisimlarinda destek U 2 3 3
Parca profilleri olmadigindan titresimler tespit edilmistir.
Hata Grup Puanlar: 2,22 2,30 3,04
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Bu kusur tablosunda da yine tersane tarafi, klas tarafi ve armator tarafindan almig
oldugumuz remark havuzuna bakilarak kusurlu parga kullanimi kriteri de yiiksek hata
onem sayisina sahip bir diger kistasimizdir. Bu kusurun tam olarak sifirlanamayacagi
bilinmekle birlikte, ¢izimlere ve olan standartlara olabildigince uyuldugu zaman bu
kriterin de yiiksek oranda zaman ve maliyet kazancina katki saglayacagi

distiniilmektedir.

Veri analiz tablolarindan saglanan istatistiklere bakarak bunlar1 6zetleyen bir Cizelge
6.5 hazirlanmistir. Hata Onem Sayis1 degerleri siklik, maliyet, zaman ve adim
degerlerinin birbirleri ile ¢arpilmasi sonucu her bir hata grubu 6zelinde tek tek

bulunmustur.

Cizelge 6.5. Veri analiz puanlar1 ve Hata Onem Sayismi gosteren cizelge.

Hata Grubu Sikhik  Maliyet Zaman Adim Hata Onem
Sayisi
(S) (M) (2) (A) (HOS)
Deformasyon 5 2,05 2,3 2,87 67,66
Uygunsuz Uretim 4 1,93 1,79 3,09 42,7
Kusurlu Parca Kullanimi 2 2,22 2,30 3,04 30,36
Cizim- Uretim Uyusmazhgi 4 1,25 1,31 3,36 22,01
Malzemenin Hasar Gormesi 1 25 2,33 3,67 21,37
Hatali Kaynak, Taslama, Dolgu 4 1,34 1,29 2,49 17,21
ve boya islemleri
Eksik Malzeme 2 1,33 1,55 2,52 10,39
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Analiz Sonuglan

Sikhk
5 @

Asama (J Maliyet

Zaman

«=@==Deformasyon

e=o== ygunsuz Uretim

==0==Kusurlu/Yetersiz Malzeme Kullanimi

e=e== Cizim-Uretim Uyusmazligi

==0==\alzemenin Zarar Gormesi

«=o==Hatall Kaynak, Taslama ve Dolgu ve Boyama islemleri

e=@m= Eksik Malzeme

Sekil 6.4. Analiz sonuglari radar diyagrama.

Deformasyon ve kusurlu par¢a kullanimi kriterleri yiiksek hata 6nem sayisina sahip
olan 6nemli iki (2) kriterdir. Is planlarinin dogru ve optimum yapilmasi, yapilan islerin
uzman kisilerden nasil yapilacagma dair gerekli bilgiler alindiktan sonra yapilmasi,
yapilacak islerin ¢izimlere bakilarak yapilmasi gibi durumlara dikkat edilmesi

durumunda bu hata 6nem sayisinin diismesi kaginilmazdir.
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BOLUM 7
BULGULAR VE TARTISMA
7.1. SONUCLARIN YORUMLANMASI
Besinci Boliimde paylasilan verilerin smiflandirilmasinda birincil Hata Onem
Sayisinin  {iretimdeki Oneminden bahsedilmis ve asagida verilen ¢ (3) tiir

gruplandirmanin yapilabilecegi anlagilmistir:

Cizelge 7.1. Kusur Tiirii, Hatalar ve HOS Degerleri.

Kusur tiirii Hatalar HOS degerler
1. Grup Kusur Deformasyon 67,66
Neden-Sonu¢ Analizi Uygunsuz Uretim 42,7
yapilmasi gereken onemli Kusurlu Parga Kullanimi 30,36
kusurlar
2. Grup Kusur Cizim-Uretim Uyumsuzlugu 22,01
Hatanin kayda deger Malzemenin Hasar Gormesi 21,37
olmadig fakat neden-sonug¢ Hatali Kaynak, Tas ve Dolgu ve Boya Isleri 17,21
analizinin uygulanabilecegi
kusurlar
3. Grup Kusur 10,39
Inceleme yapilmasina gerek Eksik Malzeme

olmayan 6nemsiz kusurlar

Paylasilan hususlar dikkate alindiginda bu ¢aligmadaki yedi (7) adet veri tablosunun
gruplandirilmas1 yukaridaki tabloda verildigi gibi onemli kusurlar, kayda deger

kusurlar ve 6nemsiz kusurlar olmak {izere ii¢ sinifta yapilabilir.

Boliim 5’te bahsedilen radar semasindaki gibi bir diger degerlendirme yapilmistir. Bu
semaya bakildiginda 2. Grupta yer alan “Cizim-Uretim Uyumsuzlugu” ve “Hatali
Kaynak, Tas ve Dolgu ve Boya igleri” gibi kusur gruplarinin bir¢ok kisimda sistematik
olarak yer aldiklar1 goriilmektedir. Buradan “Eksik Kaynak, Tas, Dolgu isleri gibi
kusurlarm aksine “Cizim-Uretim Uyumsuzlugu” kusurunun ¢ok fazla sebebe baglh

olacag1 anlagilmaktadir.
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M/V Sunny Lady isimli balik¢1 gemisi, diger gemilerde ¢ok fazla tercih edilmeyen ve
ilk yatirim maliyeti normal dizel makinelere gore daha yiiksek olan mild-hibrit bir
yakit sistemine sahiptir. Balik¢1 gemimiz bu yakit sistemi ile beraber 350 metrekiipliik,
diger gemilerde ¢ok fazla bulunmayan bir LNG tankina sahiptir. Geminin ana
makinesi normal sartlar altinda dizel ile tahrik olurken, istenildiginde ise ‘Liquid
Natural Gas’ yani LNG ile de galisabilmektedir. Bu da yakitin depolanmasini saglayan
LNG tankiin boyutlarindan o6tiirii konstriiksiyonda yasanan zorluklardan dolay1
deformasyon hatalarinin biraz daha artmasina sebep olmustur. Ayrica baliket
gemilerinde kullanilan sac kalinliklar1 genellikle az oldugundan kaynak yapim
esnasinda diizgiin denetlenmezse ve kaynak kalinliklar1 fazla olursa da fazla 1s1 girdisi

sebebiyle deformasyonlarda artis oldugu gézlemlenmistir.

7.2. TEDBIR ALINMASI GEREKEN KUSUR SINIFLARI iCiN SEBEP -
SONUC INCELENMESININ YAPILMASI

Boliim 7.1°de yapilan gozlemlerden yola ¢ikarak belirlenen kusur siniflari igin sebep-
sonu¢ degerlendirilmesi yapilarak kusura neden olan olasiliklarin belirlenmesi
gerekmektedir. Deformasyon, uygunsuz tretim, kusurlu/eksik par¢a kullanimi ve
¢izim — iiretim uyumsuzlugu gibi hatalara sebep olabilecek olasiliklar balik kilgigi

diyagramlari ile sirastyla Sekil 7.1, 7.2, 7.3 ve 7.4’te paylasilmstir.
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Kaynak Standart ve Prosesine Sac kesiminde
Uyulmamasi gerekli toleranslarin
verilmemesi

Sac kesiminin —_—

- - —_ =
£ c e c ~
= > > > kodlarinda hatal kesim "\
= = _ = = & sirasi tayin edilmesi Y
m m @ m m e \
o= e g = o= = _ DEFORMASYON |
L E. 8L 88 8¢ Malzeme Segimi /.'
a @ c ,/
Boyut kontrolii yapilmamasi 42 £ E. Hatali kesim -
< Lol siirati
CNC ve Kaynak proses 8 =
ve standartlanin E S Hatah a'f"rf
- a segimi
eksikligi 6
Mevcut standart ve Kesim koduna gére
proseslerin kontrol eksikligi hatal markalama ve

parca kesimi

Sekil 7.1. “Deformasyon” hatasi i¢in olusturulan neden — sonug diyagramu.

En yiiksek HOS degerini olusturan “Deformasyon” kusuruna ait neden — sonug
diyagrami incelendiginde asagida paylasilan diizeltici 6nlemlerin uygulanmasi ile bu
hata oraninin 6nemli bir 6l¢iide minimize edilebilecegi tersanedeki sorumlu birimlerle

yapilan goriismeler neticesinde anlagilmistir;

e Tersane yetkilileri ile istisare ederek Kalite boliimiince, yapilacak kaynak tiird,
sirast, hizi, enerjisi, 6l¢iimleme gibi kaynak parametrelerinin ve yontemlerinin
hazirlanmasi,

e Kalite boliimiince, CNC standart ve yontemlerinin dikkatli bir sekilde
hazirlanmasi,

e Insa tarafindan hazirlanan standart ve ydntemlerin yapilmasi,

e Tasarim esnasinda, 1s1 girdisi sonucuyla bi¢cimi bozulabilecek olan metal
parcalarin dnceden belirlenmesi ve bu bilgiye dayanarak gerekli tolerans
degerlerinin baslangigta uygulanmasi, CNC kesim isleminde uygulanmasi
gereken iglem sirasinin dogru bir sekilde yapilmasina azami 6nem gosterilmest,

o Kizak birlestirme kisimlarinin yani sira ¢elik tekne {iretiminin biitlin

adimlarinda ebat/boyut denetimlerinin yapilmasi.
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DiZAYN

URETIM J
iscilik resimleri ile
onayh resimler
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o =
o 0 _E
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b

Kesim koduna gére
hatali markalama ve
parca kesimi

ke | [ enc

Sekil 7.2. “Uygunsuz Uretim” hatasi igin olusturulan neden — sonug diyagramu.

“Uygunsuz Uretim” kusuruna ait neden — sonu¢ diyagrami incelendiginde asagida

belirtilen diizeltici islemlerin yapilmasi ile bu hata oraninin 6nemli bir Olcilide

azaltilabilecegi anlagilmistir;

olan hatalarin dnceden belirlenmesi,

hazirlanmasi,

kisilerce diizgiin olarak yapilmasi,
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Tersane kismi1 ve calisanlarin siirekli koordineli olarak ¢aligsmasi ile yapilacak
Kalite boliimiince, CNC standart ve yontemlerinin dikkatli bir sekilde

Uretilecek olan parcalarin {iretimden &nce detayli kontrollerinin gerekli



| Uretim | | DizAYN
" Gizimlerin yeterince

Hatali Parga Kesimi

ilgili gizime uyulmamasi detayl olmamasi

hatasi

Malzeme bilgilerinin
Malzemeler hakkinda

. yetersiz olmasi
bilgi eksikligi

Modelleme

Onceki projelerden arta kalan igsilik gizimlerinde

Modelleme

braket, lama gibi pargalarin onaylh resimden farkh KUSURLUY
sahada bulunmasi malzeme bilgisinin PARCA
gosterilmis olmasi KULLANIMI

Boyanin yanhs

Firmalar ile yasanan /renklerde uygulanmasi

iletisimsizlikler
Etiket ve bilgi

Tedarik edilen driin seritlerinin hasarh

ve malzemelerin durumda elmasi veya

teslim &ncesi kalite mevcut olmamasi

kontrole tabi
Malzeme gekiminde

tutulmamasi .
uretime nezaret

| KALITE | | SATIN ALMA :|Ed“meme5i | DEPO |

Sekil 7.3. “Kusurlu Par¢ca Kullanim1” hatasi i¢in olusturulan neden — sonug diyagrami.

“Kusurlu Par¢a Kullanim1” kusuruna ait neden — sonug¢ diyagrami incelendiginde
asagida yazilan diizeltici onlemlerin uygulanmasi ile bu hata oranmin 6nemli bir

Olciide azaltilabilecegi anlasilmistir;

e Tersane sorumlular1 ve galisanlar ile stirekli iletisim halinde olarak yapilacak
islerin siirekli kontrol edilerek uygun 6l¢iilerde ve nizami bir sekilde iiretimin
ve montajin saglanmasi,

e Kalite bdliimiince, CNC standart ve yontemlerinin dikkatli bir sekilde
hazirlanmasi,

e Dizayn ofis tarafindan hazirlanan standart ve yontemlerin esas alinarak usuliine
uygun olarak yapilmasi,

e Yapilacak is siralamalarinin en uygun olacak sekilde segilerek sonrasinda
yapilacak olanlarin 6ncesindeki yapilmis olan isleri deforme etmeyecek sekilde

uygulanarak ilerlenmesi.
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| DizAYN

Cizimin
uygulanamaz olmasi
Gizimin kural ve
standartlara gére
uygunsuz olmasi
RESIM-URETIM

Gizimdeki yetersiz .
UYUMSUZLUGU

veya eksik noktalar

Revizyon Talepleri ilgili gizime uyulmamasi

insan hatasi

Daha uygun iiretim &nerisi

noktalar
Ek istekler

Uretimi yerinde yapilan

Uygun
bulunmayan

imalatlar

| ARMATOR/OTORITE | | UReTiM |

Sekil 7.4. “Cizim-Uretim Uyumsuzlugu” hatasi1 i¢in olusturulan neden — sonug
diyagramu.

“Cizim-Uretim Uyumsuzlugu” kusuruna ait neden — sonug diyagramina bakildiginda
asagidaki diizeltici Onlemlerin yapilmasi ile bu hata oranmin 6nemli bir dlgiide

azaltilabilecegi anlasilmistir;

e Dizayn ofis tarafinin ¢izmis oldugu pargalarin, gerekli kontrolleri gerekli
uzman Kkisilerce kontrollerinin yapildiktan sonra c¢izilen Olgiilere gore
iretiminin saglanmasi,

e Kalite boliimiince, CNC standart ve yontemlerinin dikkatli bir sekilde
hazirlanmasi,

e Dizayn ofis tarafindan hazirlanan standart ve yontemlerin esas alinarak usuliine
uygun olarak yapilmasi,

e Monte edilecek pargalarin ve tiim ekipmanlarin siirekli ¢izilen resim ve saha
ile kontroliinliin saglanarak uygun sekilde dogru yere yerlestirilmesinin

saglanmasi.
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BOLUM 8

SONUCLAR

Tersine Miihendislik Verileri ile Analiz Metodunun uygulamasinda, bahsi gecen
balikg1 teknesi i¢in 489 adet hata verisi girdi olarak kullanilmistir. Yedi (7) adet analiz
tablosundan en yiiksek hata énem sayisina sahip ‘Deformasyon’, ‘Uygunsuz Uretim’
ve ‘Kusurlu Parca’ incelenmistir. Incelenen bu hata ve kusurlar; tersane tarafi, armator
tarafi ve klas kuruluslar tarafindan bizzat denetlemelerde goriiliip yazilan ve ayri ayri
dosyalarda tutulan kisimlardan alinmistir. Bu analizler ve kusurlar, olusturulan yedi
(7) adet analiz tablosunda incelenmis ve elde edilen verilere gore, Siklik, Maliyet,
Zaman ve Admm gibi ¢esitli gruplar altinda degerlendirilerek Hata Onem Sayilar
ortaya ¢ikarilmistir. Tersanedeki ilgili departmanlarla yapilan degerlendirmelerle hem
hatalar gruplandirilmis hem de hangi hatanin hangi kistasta ka¢ puan aldigi

olusturulmustur. Uygulama sonucunda elde edilen sonuglar1 6zetlememiz gerekirse;

e Elde edilen sonuglara gore ‘Deformasyon’ kusuru en yiiksek Hata Onem Sayisi
degerine sahip olmak kaydiyla, ‘Uygunsuz Uretim’ ve ‘Kusurlu Parca
Kullanim1” gibi hatalarla birlikte 1. Kademe kusurlar olarak gruplandiriimustir.
‘Cizim-Uretim Uyumsuzlugu’, ‘Malzemenin Hasar Goérmesi’ ve ‘Hatali
Kaynak, Tas ve Dolgu Isleri’ gibi kusurlar ise 2. Kademede kusurlar olarak yer
alirken, en az Hata Onem Sayis1 ‘Eksik Malzeme’ kusurlar1 i¢in meydana
gelmis ve 3. kademe kusurlar olarak gruplandirilmistir.

e Yapilan dlgiimlemelerle birlikte ‘Deformasyon’, ‘Uygunsuz Uretim’, ‘Kusurlu
Parca Kullanim1® ve ‘Cizim-Uretim Uyumsuzlugu’ kusur kiimelerine sebep-
sonug incelemesi yapilmasi gerektigi anlagilmustir. Iliskili kusur kiimelerine ait
sebep-sonug¢ semalar1 alaninda uzman kisilerin de goriislerine basvurularak

olusturulmus ve son haline getirilmistir.
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Uretim siireci takip edilen M/V Sunny Lady isimli balik¢i gemisinde
deformasyon kusurlarinin 6n planda oldugu ve analiz kullanilarak
tekrarlanmasi muhtemel olan kusurlara hepsinin olmasa dahi olabildigince
dikkat edilmesi halinde bile tersaneye onemli Ol¢iide vakit ve bu vakitten
dogacak olan hem de yapilmayacak olan kusurlardan kaynakli maliyet katacagi
cok net bir sekilde gozlemlenmektedir.

Hata Onem Sayis1 parametrelerinde, yedi (7) farkli analizin birlikte
incelemesinin yapilabilmesi i¢in analizler radar semasinda gosterilmistir.
Olusturulan sema ile kusurlarin 6z yapisal 6zellikleri, diger kusurlarla paralel
yonleri ve zit yonleri, isin uzmanlari ile birlikte rahat¢a ve verimli bir bigimde
acikliga kavusturulmustur [29].

Bu calisma kapsaminda Cizelge 6.4’te belirtilen hatalarin sebep-sonug
incelemesine tabii olup olmayacagi olusturulan radar semasi incelenerek
degerlendirilmistir. Radar semasi incelendiginde, siklik degeri yliksek olan
kusurlarin dnlenmesinin daha kolay olacagi disiiniilmiistiir. Siklik degerleri
yiiksek olan &zellikle iki kusurun ‘Cizim-Uretim Uyumsuzlugu’ ve ‘Hatali
Kaynak, Tas ve Dolgu Isleri’ éne c¢iktign elde edilmistir. ‘Cizim- Uretim
Uyumsuzlugu’ kusurlarmnin ortaya ¢ikmasinda birden fazla parametrenin etken
oldugu anlasilmig, bundan dolay1 sebep-sonu¢ incelenmesinin yapilmasi
gerektigi sonucuna varilmistir. Yine Cizelge 6.4’te yer alan ‘Malzemenin Zarar
Gormesi’ kusuru ise diger iki kusurdan Ozellikli olarak ayri1 oldugu
gozlemlenmistir. Fazlasiyla nadir meydana gelmesine karsin Adim kistasinin
yuksek ortalamaya ulasmasi, maliyet ve zaman kistaslarinin Onemli
sayilabilecek ortalamalarda olmasi sebebiyle, bu kusur tiirii dikkatlice
incelenerek uygun oldugu takdirde sebepleri gozlemlenebilir; siirekli
incelenmesi sart1 ile analize tabii tutulmasina lizum goriilmemistir [23].

Tiim insa siirecinde ve tiim yapim asamalarinda bilfiil takip edilen bu balikg1
teknesi projesinde diger gemilerde olabilecek kusurlardan farkli olarak
deformasyon ve eksik malzeme kistaslarmin  6n plana ¢iktigim
gozlemlenmistir. Bundan c¢ikarilan sonug¢ ise her ne kadar balik¢i gemisi
dendiginde ilk akla gelen kiigiik boyutlu tekneler gelse de ic¢inde birgok
teknolojik donanim barindiran ve mild hibrit yakit sistemine de sahip bu tarz

acik deniz icin gelistirilmis biiyiik balik¢i gemilerinde diger gemilere nazaran
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deformasyon kusurlarinin fazla oldugunu ¢ok net bir bicimde gézlemlenmistir.
350 metrekiipliik bir hacme sahip olan LNG tanki ve ¢evresinde bulunan biitiin
gemi elemanlar1 dizayn ofisin belirlemis oldugu kistaslara harfiyen uyularak
imal edilmelidir. Aksi takdirde deformasyon kusurlarmnin olugsmasi ve
beraberinde zaman ve maliyet agisindan istenmeyen sonuclart dogurmasi
kagimilmazdir.

FMEA prosediiriinden ayr1 olarak, bu sistemde ti¢ (3) yerine dort (4) adet
kriterin incelenmesinde, 1-10 arasi yerine 1-5 arasi tercih edilmistir. Radar
sema ve analizler, dalinda yetkin bireyler ile etiit edilerek, sonuglarin dengeli
ve vyeterli oldugu yorumlamasi yapilmistir. Tavsiye edilen metodun
uygunlugunun birka¢ yetkin kisi fikri ile de saglamasinin yapilmasi tavsiye
edilmektedir.

Tavsiye edilen metotta yazilacak olan kusur degerlerinin kalitesi ve miktari,
neticelerin faydali olmasi agisindan biiyiik bir 6nem arz etmektedir. Kusurlarin
elde edilmesinde tersane i¢i ve harici ekiplerin kendi verilerinden
yararlanilmistir. Mevcut durumda bu veriler, olusturulan ekip veya kurum
tarafindan yeterli gorildigli kadar detaylandirilmigtir. Yeterli miktarda
ayrintiya sahip olmayan veriler, bazen 6l¢iimlemeyi ¢oziimsiiz hale getirmekte
ve bahsedilen veriler yontem harici birakilmakta, bazen ise birtakim onaylar
yapilarak siirdiirmek durumunda kalinmaktadir. Bununla beraber, ortaya
ciktig1 yerde goriilerek problemi giderilen, raporlanmayan veya raporlamaya
deger goriilmeyen kusurlarin oldugu da tecriibeler ile sabittir. Fakat bu metotta
diizglin neticelerin ortaya ¢ikabilmesi i¢in biitlin kusurlarin ¢dziimlemeye
katilmast mecburidir. Ornek vermek gerekirse, c¢ok o©nemli oldugu
diisiiniilmeyen ve kaydedilmeye 6l¢lit sayilmayan veriler, kusur kiimesinin
siklik puanlarin1 yiiksege ¢ikarirken, diger puanlarini asagi diisiirecektir;
bundan yola cikarak elde bulunan Hata Onem Sayisindan baska bir sayiya
gidecegi ¢ok nettir [29].

Bu yonteme bagvuracak tersaneler, olusan biitiin kusur verilerinin, Tersine
Miihendislik Verileri ile Analiz Metodundaki c¢oziimlemelerinin faydali
yapilabilecegi yeterlilikte ayrintiya sahip olarak degerlendirmesini bir nitelik

Ol¢iitii bigimine getirmelidir. Bahsi gegen degerlendirme sirasinda, tavsiye
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edilen yontemdeki degerlendirmelerin anlik sekilde yapilmasi fazlasiyla
faydali olacaktir [31].

Yontemin biiyliimesi ve tiim gemi insaati tasarimlarini saracak nitelikte
olabilmesi i¢in farkli kusur kiimelerinin ortaya c¢ikarilmasi, daha verimli
istatistiklerin eldesi i¢in sayet oluyorsa yeni gruplarin eklenmesi ve mevcut
gruplarin Olglimlendirme parametrelerinin iyilestirmesinin yapilmasi fayda
getirecektir. Ilave olarak, sektdérde yetkin insanlarm fikirleri de
degerlendirilerek Siklik, Zaman, Maliyet ve Adim kistaslarina ‘Degerleme’
kistas ilavesi de tavsiye edilmektedir. Su andaki durumda dort (4) kistas ayni
degerde incelenmistir. Sonuglara gore, ‘Cizim-Uretim Uyumsuzlugu’ ve
‘Malzemenin Hasar Gormesi’ hata gruplarmin HOS’leri birbiri ile ¢ok fark
etmemesine karsin, radar semaya bakildiginda ikisinin farkli karaktere ait
kusurlar igerdikleri anlasilmaktadir. Daha duyarli ve uygun neticelerin eldesi
adina, dort (4) kistasin aralarinda 6nem diizeylerinin saptanmasi kiymetli bir
calisma olacaktir.

Verilerin bu olgiitlerde biriktirilebilmesi i¢in tersane gorevlilerinin en alt
birimden en st birime kadar, bu konuda bilinglendirilmesi sarttir; ¢linkii
tavsiye edilen metot igin yeterli kalite ve miktarda verilerin biriktirilmesi i¢in
biitiinciil bir ugrasiya ihtiyag vardir [23].

Uretim siirecinde dahili olan biitiin personelin ortak olarak calisabilecegi bir
Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP) sistemi iizerinde bir veri tabam
olusturularak, bu modiil {izerinden veri giriginin yapilmasi ve girilen veriler
1s51g¢inda analizin gercek zamanli olarak calisarak sonug¢ ve diyagramlarin
yetkili personele sunulmasi gerekmektedir.

Metodun gelistirilmesi ve biitiin gemi insaati projeleri i¢in kapsayici olabilmesi
adma yeni hata gruplarinin kazandirilmasi, daha hassas degerlendirmelerin
elde edebilmesi i¢in eger miimkiinse yeni kriterlerin eklenmesi ve mevcut
kriterlerin degerlendirilme kistaslarinin en iyilestirilmesinin yapilmasi faydali
olacaktir.

ERP sisteminde olusturulacak olan veri havuzunun Onemi, zamanla
blinyesinde  bircok  projenin  hata  verilerini, hata  gruplarini,
degerlendirmelerini, sonu¢ ve diyagramlari, alinan Onlemler gibi yararh

bilgileri icererek kusurlar {izerine tersanenin kurumsal hafizasinin
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olusturulmasidir. Boylece yontemin zamanla gelistirilmesi ve tersane igin

Ozellestirilerek en ¢ok verim alinmasi hedeflenmektedir.
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Cizelge A.1. Hatali kaynak, tas, dolgu, boya

Sira Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. (M) 2 (A)
1 Hatali U307ST Blokta Tas, dolgu kontrolleri 1 1 2

K/T/D bilahare yapilacak
2 Hatali U105ST Blok Dolgu ve tas eksiklikleri 1 1 2
K/T/D giderilmelidir.
3 Hatali U205ST Blokta Dolgu, tas eksikleri 1 1 3
K/T/D giderilmelidir.
4 Hatali U204ST Blokta Dolgu tas isleri mevcuttur. 1 1 2
K/T/D
5 Hatali U403ST Blokta Genel tas ve dolgu eksik 1 1 2
K/T/D isleri mevcuttur.
6 Hatali U101ST Blok Dolgu tas isleri eksiklikleri 1 1 3
K/T/D giderildikten sonra kontrol edilecektir.
7 Hatali U401ST Blok Dolgu, tas ve deformasyon 1 1 2
K/T/D eksikliklerine daha sonra bakilacaktir.
8 Hatali U301ST Blok Dolgu, tas isleri 1 1 2
K/T/D tamamlandiktan sonra kontrol edilecektir.
9 Hatali U604ST Blok Dolgu tas isleri bitince 1 1 2
K/T/D kontrol edilecektir.
10 Hatali Iskele kig taraf overboard devrelerinin 1 1 2
K/T/D braket desteklerinde tas isleri
tamamlanmalidir.
11 Hatali Kazan mahali dolgu-tas isleri bitirilecektir. 1 1 2
K/T/D
12 Hatali U401ST Bloktaki Dis kaplamadaki kaynak 1 1 3
K/T/D eksiklikleri tamamlanmalidir.
13 Hatali D1s kaplama parampet ek bolgesine daha 1 1 2
K/T/D sonra (kaynak tamamlaninca) bakilacaktir.
14 Hatali Iskele ve sancak kinistin kaynaklari 1 2 2
K/T/D tamamlanmalidir.
15 Hatali U205ST blokta LNG tankinda eksik olan 1 1 2
K/T/D kaynak tamamlanmalidir.
16 Hatali Ana makine Foundation iskele Fr.24-25 1 1 3
K/T/D arasi braket kaynaksizdir.
Hatali Ana makine saft iizerine atilan baglanti
17 K/T/D karkaslar (iskele- sancak) sokiildiikten sonra 1 2 2
tas dolgu yapilmalidir.
18 Hatali U504ST blokta 7037 — 504x604 govde 2 1 2
K/T/D sacinda kaynak eksikligi tamamlanmalidir.
19 Hatali U504ST nolu blok posta 56-57 CL sancak
K/T/D taraf giiverte alt1 takviyelerinde tas eksigi 1 1 2
var
20 Hatali U704ST blokta giiverte sac kismindaki 1 1 3
K/T/D mafsallarda uygunsuz kaynaklar
diizeltilmelidir.
Hatali U804ST blok kismindaki kaynak arizalari 1 1 2
21 K/T/D giderilip tekrar kontrol edilmelidir.
22 Hatalt Paslanmaz topraklama civatalarinin tas 2 2 3
K/T/D isleri yapilmalidir.
23 Hatalt UI105ST ve U205ST bloklarindaki 3 3 3
K/T/D braketlerdeki markalanan kisim kaynak
eksiklikleri giderilmelidir.
24 Hatali U204ST ve U205ST blok stringerlerinde 2 2 2
K/T/D bulunan eksik kaynaklar tamamlanmalidir.
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26 Hatali U405ST 96 nolu posta ve U406ST 99 nolu
K/T/D posta kisimlarinda tas isleri mevcuttur.
27 Hatali Yardime1 kazan aski ayaklarinin profil,
K/T/D braket ve mapalarinda tas isleri mevcuttur.
28 Hatali U402ST bloktan U302ST bloka giderken 1
K/T/D adet profil kaynag eksiktir.
Tamamlanmalidir.
29 Hatali Iskele ve sancak kirlangigta dolgu-tas isleri
K/T/D vardir.
30 Hatali Iskele 15 nolu postadaki kapr insertlerinin
K/T/D dolgu tas igleri tamamlanmalidir
31 Hatali U402ST Blok Tas kaynak ve dolgu isleri
K/T/D daha sonra kontrol edilecek
32 Hatali U403ST Blok Tas, kaynak ve dolgu isleri
K/T/D daha sonra kontrol edilecek
33 Hatali U408ST Blok Tas, kaynak ve dolgu
K/T/D eksikleri daha sonra kontrol edilecektir.
34 Hatali U302ST Blok Tas, kaynak ve dolgu
K/T/D eksikleri daha sonra kontrol edilecektir.
35 Hatali U301ST Blok tas, kaynak ve dolgu eksikleri
K/T/D daha sonra kontrol edilecektir.
36 Hatali U504ST-U604ST blok giiverte sacinda
K/T/D kaynak eksiklikleri gbzlemlenmistir.
Hatali U503ST Blok Dolgu, kaynak ve tas
37 K/T/D eksiklikleri daha sonra goriilecektir.
Hatali UB03AL-U604AL Blok dolgu, kaynak tas
38 K/T/D eksiklikleri tamamlaninca goriilecektir.
39 Hatali Dolgu tas kontrolleri sonrasi kaynaklar
K/T/D kontrol edilecektir.
40 Hatali UG603AL ile U703AL giiverte kaynaklari
K/T/D bitince kontrol edilecektir.
Hatali Salma omurgadaki kaynak ve tas hatalar
41 K/T/D tamamlaninca tekrar kontrol edilecektir.
42 Hatali Emercensi jenerator foundation kismindaki
K/T/D kaynak hatalari diizeltildikten sonar tekrar
gbzden gecirilecektir.
43 Hatali Emercensi jenerator odast C1983 foundation
K/T/D kismindaki kaynak ve braket eksiklikleri
tamamlanmalidir.
44 Hatali Vakum tank foundation kismindaki eksik
K/T/D kaynak ve tag islemleri tamamlanmalidir.
Hatali 48 safra tanki, raspa ile kaynaklarin
45 K/T/D acilmasindan sonra ¢ok sayida dolgu sonrasi
yapilmasi gerek tas isi mevcuttur
Hatali 5S safra tanki, kaynak agma raspast
46 K/T/D sonrasinda tamir yapilan kaynaklarin
dolgular1 yapilmistir fakat tas isleri eksiktir.
Hatali Ki¢c HPU foundation desteklerinin
47 K/T/D kaynaklar1 diisiik kaynak kalitesi nedeniyle
tekrar kontrol edilmelidir.
48 Hatali Di1s kaplama, iskele taraf 98 nolu posta,
K/T/D sintine doniimiinde dolgu tas isleri
tamamlanmalidir
49 Hatali Dis kaplama, sancak kisim 98 nolu posta,
K/T/D sintine doniimiinde dolgu tas isleri

tamamlanmalidir.
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50 Hatali 58 nolu posta tizerindeki iskele taraftaki
K/T/ID tank {izerinde 2 tane dolgu tas isleri
mevcuttur
51 Hatali 46 nolu posta, ki¢ perdesi tizerinde 2 adet
K/T/D dolgu tas igleri mevcuttur
52 Hatali 44 nolu posta iizerindeki havalandirma
K/T/D kutusunda dolgu tas isleri mevcuttur
53 Hatali 5 nolu postadan 40 nolu postaya 148-102-
K/T/D 127-150-141 nolu overboard kisimlarinda
eksik kaynaklar mevcuttur.
54 Hatali 2" deck kisimda fuel oil transfer sisteminde
K/T/D eksik kaynaklar tamamlanmalidir.
55 Hatali Inert gaz boru devrelerinde markalan 5 adet
K/T/D kelepge kaynatilmalidir.
56 Hatali Makine Dairesi, 99 nolu posta lizerinde
K/T/D dolgu tas ve kaynak isleri var
57 Hatali Makine dairesi yaglama yag1 sistemi
K/T/D devrelerinde destek kaynaklari
tamamlanmalidir.
58 Hatali 82 nolu posta koferdam iskele i¢i dolgu tas
K/T/D ve kaynak isleri mevcuttur.
59 Hatali 27 nolu posta iskele taraftaki tiilaninin alin
K/T/D lamasinda dolgu tas ve kaynak isleri vardir
60 Hatali U102ST blok thruster foundation kisminda
K/T/D eksik kaynak gozlemlenmistir.
Tamamlanacaktir.
61 Hatali U408ST blok zincirlikte eksik kaynak dolgu
K/T/D ve tas isleri mevcuttur.
62 Hatali U401ST ve U402ST bloklari arasinda
K/T/D tamamlanmamis kaynak ve tas isleri
mevcuttur.
63 Hatali 402S Fuel Oil dip tankinda kaynak ve dolgu
K/T/D isleri tamamlanmalidir.
64 Hatali 7208 tatli su tankindaki kaynak ve tas isleri
K/T/D kontrol edilmelidir.
65 Hatali Iskele ve sancak zincirlik basamaklar1 dis
K/T/D dolgu tas ve kaynak igleri tamamlanmalidir
66 Hatali 7208 tatli su tanki dreyn borusu kaynak ve
K/T/D tas isleri tekrar yapilmalidir.
67 Hatali Salma omurga kismindaki kaynak ve
K/T/D taslarda bir¢ok hata ve taglanmamis bolge
tespit edilmistir. Tekrar kontrol edilmelidir.
68 Hatali Tiim kaportalarda genel dolgu tas isleri
K/T/D vardir
69 Hatali Iskele ve sancak kaportalarin kaynak dolgu
K/T/D tas ve kaynak igleri vardir
71 Hatali Iskele taraf ki¢ lumbuz etrafinda dolgu tas
K/T/D ve kaynak igleri vardir
72 Hatali 57 nolu posta dis kisim iskele taraf
K/T/D tutamaklar arasinda dolgu isi vardir
73 Hatali R52 nolu postada iskele taraf tavanda dolgu
K/T/D tas ve kaynaktaki delikte tamiri igleri vardir
74 Hatali 39 nolu posta merkez dis tarafta tavanda
K/T/D dolgu tas ve kaynak isleri vardir
75 Hatali Sancak yasam mahali kapi etrafinda 25 tane
K/T/D dolgu tas igleri vardir
76 Hatali Makine dairesi boru devrelerinde
K/T/D desteklerin kaynaklari tamamlanmalidir.
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77 Hatali 1 nolu giiverte 24 nolu postada eksik
K/T/D kaynak ve boya isleri tamamlanmalidir
78 Hatali 504 nolu blokta kaynak ve taglama isleri
K/T/D mevcuttur.
79 Hatali Vakum kompresor odasinda kaynak sorast
K/T/D yapilmayan taslama isleri mevcuttur.
80 Hatali Yakit istasyonunda kaynak, dolgu ve tas
K/T/D isleri mevcuttur.
81 Hatali U307 nolu blokta deniz suyu tankinda
K/T/D tamamlanmamis kaynak ve taslama isleri
mevcuttur.
82 Hatali U406 blokta tamamlanmayan kaynak isleri
K/T/D tamamlanmalidir.
Hatali 61P ve 62S tanklarinin kaynak ve taglama
83 K/T/D isleri tamamlanmaldir.
84 Hatali 715P, 716P, 601C, 63S ve 606S
K/T/D tanklarindaki kaynak ve taslama isleri
tamamlanmalidir.
85 Hatali Kig kinistin kaynak, taslama ve dolgu isleri
K/T/D tamamlanmalidir.
Hatali Ambar kapaklarina yapilan boya
86 K/T/D standartlarina uymadigindan yenilenmelidir.
Hatali U408 blokta zincir tarafinda kaynak dolgu
87 K/T/D tas ve boya isleri bulunmaktadir.
Hatali Thruster sonar odasi foundation kisminda
88 K/T/D kaynak ve taglama igleri tamamlanmalidir.
Hatali U704 blokta bitirilmemis braket kaynak ve
89 K/T/D taslama igleri bulunmaktadir.
90 Hatali LNG odasinda 58 adet kaynak hatasi tespit
K/T/D edilmistir. Tamamlanmalidir.
91 Hatali Sancak ve iskele loga civarinda lama
K/T/D tizerinde tas ve dolgu isleri vardir.
92 Hatali Sintine altinda 42 nolu postanin bas
K/T/D tarafinda hatali kaynak tespit edilmistir.
Diizeltilmelidir.
93 Hatali U503 blokta giiverte iizerinde kablo hortum
K/T/D askilarindan kaynakli tas isleri mevcuttur.
94 Hatali U804 blokta deniz suyu devreleri {izerinde
K/T/D support kaynak ve tas isleri vardir.
95 Hatali U501 blokta markalanan yerlerin eksik
K/T/D kaynaklar1 ve kaynak sonrasi taglama igleri
tamamlanmalidir.
Hatali Alt ve tist pompa dairelerinde tespit edilen
96 K/T/D devre supportlarinin kaynaklari
tamamlanmalidir.
97 Hatali RSW makine dairesinde markalanan 28 adet
K/T/D yerin kaynak ve tas isleri tamamlanmalidir.
Hatali 2 sancak balast tanki ara giivertelerde
98 K/T/D iskandil boru geg¢islerinde tas isleri
mevcuttur.
Hatali 37 nolu posta ve kig su alt1 kisimlarda tespit
99 K/T/D edilen ve markalanan 45 adet bdlgenin
kaynak ve taglama igleri tamamlanmalidir.
100 Hatali 1 nolu giivertede 5 nolu posta ve 27 nolu
K/T/D posta arasi (sancak bas koridor) raspa ve
boya isleri tamamlanmalidir.
101 Hatali 51 nolu tankta tamamlanmayan kaynak ve
K/T/D tas isleri tamamlanmalidir.
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102 Hatali 51 nolu tankta 1 adet devre supportu
K/T/D taslanmamistir. Tamamlanmalidir.
103 Hatali U804AL blokta icerdeki devrelerin boy
K/T/D islerinin tamamlanmasi gerekmektedir.
Hatali 301-007 nolu ambarda tamamlanmayan
104 K/T/D kaynak isleri tamamlanmalidir.
Hatali U508ST sancak blokta taraf merkeze yakin,
105 K/T/D perdeye kadar devam eden borudaki tas
isleri mevcuttur.
Hatali B giiverte kuzine kisminda kaynak hatasi
106 K/T/D mevcuttur. Diizeltilmelidir.
Hatali Makine dairesi iist kisimda platformda 1
107 K/T/D adet devrenin kaynagi bitmemistir.
Tamamlanmalidir.
Hatali U301ST sancakta kelepge ayaklari tas isleri
108 K/T/D mevcuttur.
Hatali 1 nolu giiverte yakit istasyonunda kablo
109 K/T/D yollarinda kaynak ve tas isleri mevcuttur.
110 Hatali Ana makina devrelerinde bitmeyen kaynak
K/T/D ve tas isleri tamamlanmalidir.
111 Hatali Yardime1 makine ¢alistirma havasi
K/T/D devrelerindeki kaynak ve tas isleri
tamamlanmalidir.
Hatali 1 nolu giiverte alindaki 115 nolu dreyn
112 K/T/D devresi supportlarindaki kaynak ve taglama
isleri tamamlanmalidir.
113 Hatali A giiverte ve Uist kisimlardaki 13 nolu dreyn
K/T/D devresinde eksik kaynak tespit edilmistir.
Hatali Baca boliimii ikinci katta eksik kaynak ve
114 K/T/D taglama isleri tamamlanmalidir.
Hatali Ana makine iist kisimlarinda
115 K/T/D tamamlanmayan kaynak tas isleri ve eksik
support kaynaklart mevcuttur.
Hatali Inolu giiverte ambar kisminda su seperatorii
116 K/T/D sancak kisimda kaynak ve tas igleri eksiktir.
117 Hatali U102ST blokta kig itici foundation
K/T/D kisminda eksik kaynak isleri
tamamlanmalidir.
118 Hatali Balast Tanki 5S, kaynak doniislerinde
K/T/D bir¢ok cugul taglama isi yapilmamistir.
Hatali
119 K/T/D U408ST blok chain pocket kisminda eksik
kaynak ve taglama isleri mecuttur.
120 Hatali U307ST blok ve U207ST blok arasinda
K/T/D markalanmis 2 adet eksik kaynak tespit
edilmistir.
Hatalt Balast Tanki 3 iskele, raspa ile kaynaklarin
121 K/T/D acilmasindan sonra ¢ok sayida dolgu sonrasi
yapilmasi gerek tas isi mevcuttur
122 Hatali Vakum odasindaki support kaynaklari
K/T/D tamamlanmalidir.
Hatali Balast Tank1 31, kaynak agma raspast
123 K/T/D sonrasinda tamir yapilan kaynaklarin
dolgular1 yapilmistir fakat tag isleri eksiktir.
Hatali Balast Tanki 3S, Montaj1 yeni biten halat
124 K/T/D logalarinin alt takviyelerindeki kaynak-

dolgu- tas isleri tamamlanacaktir.
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Hatali

D giivertedeki emercensi jeneratdr yakit

125 K/T/D besleme devresi kaynaklari eksiktir. Kaynak 3
islerinden sonar taslama isleri
tamamlanmalidir.
Hatali Balast Tanki 2 S, ¢cok sayida kose
126 K/T/D kaynagimin tas1 eksiktir. 3
Hatali 606S blok kig slag tankinin tizerindeki boru
127 K/T/D supportlar1 kaynak isleri tamamlanmalidir. 3
128 Hatali Makine dairesi alt platformdaki kaynak 3
K/T/D boya ve taglama igleri tamamlanmalidir.
Hatali Makine dairesi tank top giiverte bulunan
129 K/T/D eksik saport kaynaklar1 tamamlanmalidir. 2
Hatali 31 ballast tank, bas tarafta iskandil devresi
130 K/T/D flen¢inde taslama isleri mevcuttur 2
Hatali 606S blok kig slag tankinda tank iizerindeki
131 K/T/D saportlarin kaynaklari bitirilmelidir. 2
132 Hatali D giiverte emercensi jeneratdr odasindaki 2
K/T/D eksik kaynak ve taglama igleri
tamamlanmalidir.
133 Hatali 2 nolu giivertedeki vardevela devre 2
K/T/D kaynaklar1 ve taglama isleri
tamamlanmalidir.
Hatali Kargo Tank1 2G, boru kelepge ayaklarinda
134 K/T/D ve hidrolik kelepge ayaklarinda tas isleri 3
tamamlanmalidir.
135 Hatali Sancak yakit tanki devresi ve hava firar 3
K/T/D boru devlerindeki tas isleri
tamamlanmalidir.
Hatali 2 nolu giiverte elektrik donanim odasindaki
136 K/T/D kaynak ve tag isleri tamamlanmalidir. 3
137 Hatali 3 nolu giiverte iist pompa dairesindeki 3
K/T/D havalandirma kanali i¢indeki eksik
kaynaklar tamamlanmalidir.
Hatal Balast Tanki 2S, Halat babasi alt
138 K/T/D takviyelerindeki kaynak ve tas isleri 3
tamamlanacaktir.
Hatali Balast Tanki 1S, boru kelepge ayaklarinda
139 K/T/D ve hidrolik kelepge ayaklarinda tas isleri 3
tamamlanmalidir
Hatali Dis kaplama, iskele taraf 88 nolu posta,
140 K/T/D sintine doniimiinde dolgu tas isleri 2
tamamlanmalidir
Hatali Dis kaplama, iskele taraf 76 nolu postada,
141 K/T/D sintine doniimiinde dolgu tas isleri 2
tamamlanmalidir.
142 Hatali Makine dairesi alt platformdaki ¢capaklar 3
K/T/D kesilerek tas isleri tamamlanmalidir.
143 Hatali 40 nolu postada, kig perdesi lizerinde 2 adet 2
K/T/D dolgu taglama isleri bulunmaktadir.
144 Hatali U307ST bloktaki tiim el tutamaclari 3
K/T/D taglanmalidir.
145 Hatali 38 nolu posta, iskele kisim perdede 2
K/T/D tamamlanmamuig taglama igler mevcuttur.
146 Hatali 26 nolu posta sancak taraftaki tankin 3
K/T/D icindeki foundationin taglama isleri
mevcuttur.
147 Hatali 51 nolu tank 1 adet devre saportu 2
K/T/D taglanmamigtir. Tamamlanmalidir.
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148 Hatali 43 nolu posta iizerindeki havalandirma
K/T/D kutusunda dolgu tas isleri mevcuttur
149 Hatali Emercensi Jenerator odasi 40 nolu posta
K/T/D tistiindeki tank perdesinde taglama isleri
mevcuttur
150 Hatali 51 nolu tank alic1 devresi sokiiliip
K/T/D taglanmalidir.
151 Hatali 30 nolu posta iistiindeki perdenin iskele
K/T/D tarafinda taslama ve boya isleri mevcuttur
152 Hatali 46 nolu posta perde iizerindeki sancak
K/T/D taraftaki tankin ¢akintilarinin taglama isleri
vardir
153 Hatali Sancak taraftaki kinistin sandig1 tizerinde
K/T/D dikine taglama isleri mevcuttur
154 Hatali 24 nolu posta iistiindeki stringerlerde
K/T/D taslama isleri vardir
155 Hatali Kopri tistii seyir ekipman foundation
K/T/D sancak tarafinda taglama isleri vardir.
156 Hatali D1s kaplama 40 nolu posta iskele taraftaki
K/T/D Kinistin igerisindeki ¢akintilarda taslama
isleri vardir
157 Hatali Iskele taraftaki overboard ¢ikis devrelerinin
K/T/D taglama isleri bulunmaktadir.
158 Hatali Dis kaplama 36 nolu postada iskele tarafta
K/T/D taglama isleri bulunmaktadir.
159 Hatali Kargo Tanki 1S, boru kelepgeleri ve boru
K/T/D perde gecislerinde kaynak ve tas isleri var.
160 Hatali 61P tatli su tanki1 ¢ikis devresi tizerinde
K/T/D kaynak ve taglama igleri mevcuttur.
161 Hatali 606S kig slag tankinda taglama isleri tekrar
K/T/D yapilmalidir.
162 Hatali 63S sewage tanki i¢inde kaynak ve taglama
K/T/D isleri tamamlanmalidir.
163 Hatali 71P tatli su tanki overboard dreyn devresi
K/T/D taslama isleri tekrar edilmelidir.
164 Hatali Sintine Tanki, sancak perdesinde taglama
K/T/D isleri mevcuttur.
165 Hatali Sintine Tanki, boru kelepgeleri ve boru
K/T/D perde gecislerinde kaynak ve taglama isleri
mevcuttur.
166 Hatali Baca 1. Giiverte kig tarafta taglama isleri
K/T/D mevcut.
167 Hatali U104 blok overflow ve yakit tanklarinda 55
K/T/D ile 44 nolu postalar arasinda kaynak ve
taglama isleri vardir.
168 Hatali 401P-400C-402S bloklarda taglama isler
K/T/D mevcuttur.
169 Hatalt 500C blok biitiin menhollerin kaynak
K/T/D islemleri tamamlanmalidir.
170 Hatali 6 nolu posta perde oniinde boru
K/T/D supportlarinda taglama ve kaynak isleri
mevcuttur.
171 Hatali 10 nolu posta, sancak taraf hollanda
K/T/D profillerinde dolgu taglama isleri mevcuttur.
172 Hatali 12 nolu posta sancak taraf holanda
K/T/D profillerinde dolgu taglama ve kaynak isleri

mevcuttur.
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173 Hatali 13 nolu posta sancak taraf dis kisimda
K/T/D Hollanda profillerinde kaynak ve taglama
isleri mevcuttur.
174 Hatali 500C blok tapalarinda taglama ve kaynak
K/T/D isleri mevcuttur.
175 Hatali Yaglama yagi tanki tank {izerinde keskin
K/T/D bolgeler bulunmaktadir, taglanmalidir.
177 Hatali 602FOD ve 605LO tanklarinin i¢
K/T/D kisimlarindaki kaynak ve taslama isleri
tamamlanmalidir.
178 Hatali 607 ve 609 nolu tanklarinin i¢
K/T/ID kisimlarindaki kaynak ve taglama isleri
tamamlanmalidir.
179 Hatali 61P ve 62S tanklarinin i¢ ve dig
K/T/D kisimlarindaki kaynak ve taglama isleri
tamamlanmalidir.
180 Hatali 606S tankinda kaynak ve taglama igleri
K/T/D vardir.
181 Hatali 718 ve 719 nolu tanklarda kaynak ve
K/T/D taslama isleri mevcuttur.
182 Hatali 71-72-73-74 nolu tanklarda kaynak ve
K/T/D taglama isleri mevcuttur.
183 Hatali 720 nolu tankta 47 adet kaynak ve tas hatasi
K/T/D tespit edilmistir. Diizeltilmelidir.
184 Hatali 1 nolu tankta 88 adet kaynak ve tag hatasi
K/T/D tespit edilmistir. Diizeltilmelidir.
185 Hatali U302-U303-U403-U404 bloklardaki kablo
K/T/D yollar1 kaynak ve tas isleri bitirilmelidir.
186 Hatali Sonar thruster odasinda taglama isleri
K/T/D bulunmaktadir.
187 Hatali U704 blokta dolgu ve taglama isleri
K/T/D bulunmaktadir.
188 Hatali Bas kasara iizerinde dolgu-tas islemleri
K/T/D tamamlanacaktir.
Hatali 35-36 postalar arasi iskele dis taraf devre
189 K/T/D supportlari- devre gegislerinde taglama igleri
mevcuttur.
190 Hatali 30 nolu posta perdenin bas boliimiinde
K/T/D taslama ve dolgu islemleri bulunmaktadir.
191 Hatali 33 numarali posta perdesinin ki¢ boliimiinde
K/T/D dolgu-taslama islemleri mevcuttur.
192 Hatali U308ST blok S/i genel dolgulama-taslama
K/T/D islemleri yapilacaktir.
193 Hatali U101ST blok iistiinde sancak tarafta posta
K/T/D 51 civarinda taglama-dolgu islemleri
mevcuttur.
194 Hatali Yasam mabhali arka taraf, sancak boliimii
K/T/D posta 54 kap1 gegisleri ve arkasindaki kapali
merdiven boliimii etrafinda ve altinda tas-
dolgu igleri mevcuttur.
195 Hatali 25-17 postalar aras1 sancak dig kisimda
K/T/D bulunan deforme izolasyon ¢ivileri
taglanmalidir.
196 Hatali Akii Odasi, ¢6p istasyonu, bas alt1
K/T/D kaportalarin oldugu koridordaki braketlerin

etrafinda taglama islemleri mevcuttur.
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197 Hatali 35 nolu posta, U107ST blokta sancak 1 1 2
K/T/ID perdede dolgu-taslama islemleri
bulunmaktadir.
198 Hatali 44-45 nolu postalar sancak taraf i¢ cidarda 2 2 3
K/T/D taglama islemleri mevcuttur.
201 Hatali 56 nolu posta, iskele boliim dig tarafindaki 1 1 2
K/T/D hollanda profilinde taslama isleri
bulunmaktadir.
202 Hatali 501P-502S-103P yaki tanklar1 kaynak dolgu 1 1 2
K/T/D ve taglama isleri bitiminde menhol
kapatilmadan boyanacaktir.
203 Hatali UBO04AL blokta keskin uglar vardir. 2 2 3
K/T/D Taslama islemi yapilmalhdir.
Hatali U503 giivertede tas dolgu ve kaynak isleri 1 1 2
204 K/T/D vardir.
Hatali Posta no 38-40 arasinda parampet alt lamasi 2 1 2
205 K/T/D iizerinde taglama ve dolgu islemleri vardir.
Hatali Sancak ve iskele loga civarinda lama 1 1 2
206 K/T/D iizerinde taslama ve dolgulama iglemleri
bulunmaktadir.
Hatali U308ST ana giiverte listiindeki puntali
207 K/T/D boliimler kesilip taglanmalidir. 2 1 2
208 Hatali Thruster odasindaki elektrik ekipmanlarinin 1 1 2
K/T/D bulundugu boliim boya 6ncesi
galvanizlenmelidir.
209 Hatali 711 nolu yakit tank igindeki isaretlenmis 2 2 2
K/T/D alic1 devresinin kaynag eksik tespit
edilmistir.
Hatali U504 blokta posta no 56 ile 85 arasi
210 K/T/D tamamlanmayan kaynak ve dolgu isleri 2 1 2
vardir.
211 Hatali 61P tatli su tank1 taglama islemlerinden 1 1 2
K/T/D sonra uygun 6zellikli boya ile boyanmalidir.
Hatali Kig taraf ayna loga ve profillerde taslama
212 K/T/D isleri mevcuttur. 2 2 3
Hatali 5028 nolu yakit tankinda keskin kisimlar 1 1 2
213 K/T/D vardir. Taglanmalidir.
Hatali 55 nolu posta perdesinde bulunan izolasyon 2 2 3
214 K/T/D citalar1 taglanmalidir.
Hatali U308ST blok, 41-42 postalar arasinda 1 1 2
215 K/T/D bulunan kaporta boliimiindeki tas islemleri
yapilmalidir.
Hatali Iskele kinistin paslanmaz gelik 1 1 2
216 K/T/D somunlarinin kaynagi tamamlanmalidir.
217 Hatali Manifold platform alt kisimlarinda tag isleri 2 2 2
K/T/D mevcuttur.
Hata Grup Puanlari: 1,34 1,29 2,49
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Cizelge A.2. Kusurlu Parca

Sira Hata Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. Tiirii (M) (2) (A)
1 Kusurlu iskele manifold diesel oil devresinin diesel oil 2 1 2

Parga stripping devresine baglanti gate valfinin kagirdig:
tespit edilmistir.
2 Kusurlu Iskele ve sancak 66 nolu posta alin lamasi onayli 3 2 2
Parca resimde 120’lik yerine 100liiktiir.
3 Kusurlu 13 no'lu valf "DN 30-PN 10" yerine "DN30-PN 16" 2 2 4
Parca konulmustur, diizeltilmelidir.
4  Kusurlu 01 giiverte 112 nolu lumbuzda kagak tespit 1 3 4
Parca edilmistir.
5 Kusurlu  U404ST Blok 12 nolu posta CL3580 sancak/iskele 2 3 3
Parga tanktopa basan (koferdam 2 s) braket 250'lik yerinde
180'lik konulmustur.
6 Kusurlu U106ST blok doseklerdeki profil gecis 3 3 2
Parga kiremitlerinin bazilar1 dések kalinligindan daha ince
Olclilmiistiir.
7 Kusurlu DIN 82607 D8 standardindaki sabit iskele babalarin 3 3 4
Parca iist kisminin genigligi tekne giiverte donanimlari

yerlesim plani resmindeki 6lgiiyle drtiisgmemektedir.
(360 mm olmasi gerekirken yerinde 340 mm)

8 Kusurlu U106ST blok giivertesinde uygun olmayan kaynak 2 3 4
Parga baglantilar1 mevcuttur.
9 Kusurlu  U206ST blokta ana giiverte kisminda uygun 2 2 2
Parga olmayan ayarlanmamis baglant1 mevcuttur.
10 Kusurlu  U406ST blokta sancak taraftaki braket ve baglanti 2 3 3
Parca kalinliklart resim ile uyusmamaktadir.
11 Kusurlu  U405ST blokta sancak 74 ve 76 postalar arasinda 2 3 2
Parga eksik profiler bulunmaktadir.
12 Kusurlu  Ana makine foundation sabitleyici chockfest 3 2 4
Parca kalinlig1 resimdeki ile uyusmamaktadir.
13 Kusurlu  U207ST blokta iskele taraf 3" deck kisminda 2 2 3
Parca ayarlanmamig boyuna tiilani bulunmaktadir.
14 Kusurlu  U403ST ve U503ST bloklarda baca i¢inde bas 2 2 3
Parca tarafta hizalanmamus tiilani vardir.
15 Kusurlu  U603AL ve U604AL blokta yanlis kesim iglemi 2 2 3
Parca sonucu sancak kapinin agilmadig goriilmiistiir.
17 Kusurlu  Diesel oil yakit tankinda yanlhs valf kullanimindan 2 2 3
Parca kaynag yakit sizintisi tespit edilmistir.
18 Kusurlu  Sewage tank kig tiilani kisminda yanlis malzeme 2 2 3
Parca kullanilmasindan kaynaklanan birr kagak tespit
edilmistir.
19 Kusurlu  Emercensi jeneratér CL1800 boyuna posta kisminda 2 2 3
Parca ayarsizlik gdzlemlenmistir.
20 Kusurlu  Iskele manifold altinda bulunan tagint1 tavasinin 3 2 3
Parca yliksekliginin resimdekinden 5 mm daha az oldugu
tespit edilmistir.
21 Kusurlu  Sancak manifold altinda bulunan tasint1 tavasinin 3 2 3
Parca yliksekliginin resimdekinden 5 mm daha az oldugu
tespit edilmistir.
22 Kusurlu  Sancak taraf kapak kisminin kilit destek 2 2 4
Parca kisimlarinda ayarsizlik tespit edilmistir.
23 Kusurlu  Yag devrelerinin bazi kisimlarmda destek U 2 3 3
Parca profilleri olmadigindan titresimler tespit edilmistir.
Hata Grup Puanlan: 2,22 2,30 3,04
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Cizelge A.3. Malzemenin zarar gérmesi.

Sira  Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim (A)
No. (M) 2)
1 Malzeme Ana makine saft korumasina tagima 2 3 3
Hasar1 esnasinda agir bir parganin ¢arpmasi
sonucu volan korumasinin ciddi manada
yamuldugu gézlemlenmistir.
2 Malzeme Makine dairesi sintine katinda bulunan 2 2 4
Hasar1 yaglama yag1 devresinde iistiine bir sey
diismesi sonucunda eziklik tespit
edilmigtir.
3 Malzeme Diesel oil yakit tank1 tavanindaki 3 2 3
Hasar1 markali 6 tane braket hasarlanmigtir.
Tasarim onay1 alinarak yenileri ile
degistirilmelidir.
4 Malzeme Iskele lumbaragzina acilan kaportanin 2 2 4
Hasari sizdirmazlik contasi kaynaga bagh
olarak yanmis ve sizdirmazlik
saglamadigi tespit edilmistir.
5 Malzeme 2 nolu Giiverte sancak kisim 40 nolu 3 3 5
Hasar1 posta enine perdede bulunan kablo
yolunun gereginden dar olmasi
sebebiyle kablolara zarar gelmistir. Bu
gibi nedenlerle teknede 5 tane deforme
olmus kablo bolgesi isaretlenmisti.
Hasarli kablolarin yenilenmesi
gerekmektedir.
6 Malzeme Kaynaga maruz kalan tim tekne kisim 3 2 3
Hasari boyalarinda deformasyonlar
gbzlemlenmistir.
Hata Grup Puanlart: 2,5 2,33 3,67
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Cizelge A.4. Cizim-Uretim uyumsuzlugu.

Sira Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. " ™M @ e
C-U Tatli su sogutma sisteminde ki¢ ve bag
1 Uyumsuzlugu thruster sogutma suyu giris ve ¢ikis 2 1 2
baglanti malzemeleri ¢izimden farklidir.
2 c-U Kig kinistin havalandirma devresi 1 1 2
Uyumsuzlugu resimdeki pozisyonunda monte
edilmemistir.
Cc-U Samandira ving foundation kisminda
3 Uyumsuzlugu kullanilan braketlerin kalmligi 10mm 1 2 3
olmaliyken 8mm kullanilmigtir. Braketler
degistirilmelidir.
4 Cc-U Stern thruster sisteminde ¢izimde bulunan 2 1 3
Uyumsuzlugu kaplin yerinde gorinmemektedir.
Diizeltilmelidir.
5 Cc-U U101ST blok posta no 5-7 arasi ¢izimle 1 2 2
Uyumsuzlugu farklidir.
6 c-U U401ST Blok posta no3 en kesit ¢izimiyle 1 1 2
Uyumsuzlugu farklidir.
c-U Ana makine yaglama yag1 dreyn devresi
7 Uyumsuzlugu ¢izimdekinden farklidir. Diizeltilmelidir. 1 1 3
8 c-U U302ST Blok Saptirma makaralari alt 2 1 4
Uyumsuzlugu takviyeleri ¢izimdekinden farklidir.
Diizeltilmelidir.
9 c-U U407ST Blok 119 nolu posta ana giiverte 1 2 3
Uyumsuzlugu baglanti braketinin ¢izime islenmesi.
10 c-U Emercensi jeneratér odasinda bulunan 1 1 3
Uyumsuzlugu yakit ¢ikis devresinin ¢izime uygun olarak
dogru yere kaynatilmasi.
11 c-U Kuzinedeki firin foundation yiiksekligi 1 1 3
Uyumsuzlugu ¢izimde 20 mm iken 18 mm yapilmustir.
Diizeltilmelidir.
12 c-U Local application otomatik yangin 1 1 2
Uyumsuzlugu sondiirme sistemi hava firar devresi
resimdekinden farkli yere yerlestirilmistir.
Diizeltilmelidir.
c-U Kuzinede bulunan tiim dreynler ¢izimdeki
13 Uyumsuzlugu gibi 50 mm olmalidir. Degistirilmelidir. 2 1 2
14 Cc-U Box kuler fleng kaynaklari ¢izimdeki ile 1 1 2
Uyumsuzlugu ortiismemektedir. Diizeltilmelidir.
15 Cc-U 402S yakit dip tanki resimlerde goriildigii 1 2 2
Uyumsuzlugu gibi keslen lama ve braket yerine
konularak kaynatilmalidir.
16 Cc-U Hidrolik pompa odasinda resimde kotlii 1 1 2
Uyumsuzlugu goriinen yer korlenmeli.
17 Cc-U 2 nolu giiverte hidrolik pompa odasinda 2 1 2
Uyumsuzlugu bulunan elektrik kablo baglantilar
resimdeki gibi diizeltilmelidir.
c-U Sintine kat1 emercensi kagig yerindeki
18  Uyumsuzlugu merdivenler resime gore diizeltilmelidir. 1 1 2
c-U Kuzinede bulunan 1sitict yonleri yanlis bir
19  Uyumsuzlugu bicimde yerlestirilmis. Resme gore tekrar 1 1 3
diizgiin bir bicimde ayarlanmasi.
20 c-U Ana makine istiindeki mapalarin net 2 2 3
Uyumsuzlugu konum bilgilerinin onayli ¢izime girilmesi

gerekmektedir.
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Cc-U U101ST sancak, U307ST iskele/sancak
21  Uyumsuzlugu perdelerdeki kapi, lumbuz konum ve 2
detaylar1 resimle uyumsuzdur.
c-U 32 nolu postadan bag tarafa dogru
22 Uyumsuzlugu elemanlarda (boyuna) diisiis-egim 3
mevcuttur. Cizime gore diizeltilmelidir.
23 c-U U504ST blok iskele/sancak posta no 39-41 2
Uyumsuzlugu arasi giiverte alti enine eleman ¢izimle
farklidur.
24 c-U Bastan posta no 8 kesitte perde yerine 4
Uyumsuzlugu profil gériinmektedir. Cizime gore
degistirilmelidir.
Cc-U Yakit servis ve dinlendirme tanklar1
Uyumsuzlugu menhollerine konulan sizdirmazlik
25 elemant cinsi ¢izime gore degisiktir. 4
Uygun olan ile degistirilmesi.
c-U Yakit transfer pompasi alic1 ve basici
26 Uyumsuzlugu devresi ¢izime uygun bir sekilde tekrar 4
revize edilmelidir.
Cc-U Emercensi jenerator odast sogutma suyu
27  Uyumsuzlugu devresi otomatik havalandirma devresi 4
¢izimle uyusmamaktadir. Cizimdeki gibi
dikey ve en yiiksek yere monte edilmelidir.
c-U Tatlh su dagitim 01 giiverte sicak su
28  Uyumsuzlugu hattindan, 02 giiverteye giden devre 4
cizimle bagdagsmamaktadir.
Bag Kasara alt takviyeleri notlar kisminda
29 c-U referans olarak gosterilen "parampet yap1 4
Uyumsuzlugu resminde loga alt takviyeleri boyutlar
HP140x9, yerinde ve resimde ise HP160x9
A36'dir
c-U Revir, kuzine ve kumanyalikta 1'er tane su
30  Uyumsuzlugu bosaltma devresi var ama ¢izimde 4
bulunmamakta.
31 C-U Su bosaltim devreleri ¢izimde bulunmayan 4
Uyumsuzlugu 3 tane kat su bosaltim devresi ¢izime
girilmistir.
Cc-U Kreyn direginde bulunan kii¢iik menhole
32  Uyumsuzlugu ¢izime eklenmelidir. 4
Cc-U 1 nolu giivertede bulunan LNG detektorii
33  Uyumsuzlugu ¢izime eklenmelidir 4
34 Cc-U Cop ogiitiicii, common tuvalette bulunan 4
Uyumsuzlugu gider onayli ¢izime islenmelidir.
35 Cc-U Yangin pompalart ve pompalari galistirma 4
Uyumsuzlugu yerleri ¢izime eklenmelidir.
c-U U402ST blokta ¢izimdeki gibi agili
36  Uyumsuzlugu lamalara detay verilmelidir. 4
37 c-U U402ST blokta posta no 15 ve posta no 4
Uyumsuzlugu 18’deki kuler pargalar ¢izimdeki
lokasyonlarda olmalidir.
c-U Kig taraf sancak ve iskeledeki irgat
38  Uyumsuzlugu motorlari ¢izimindeki G-G ve H-H 4
kisimlarindaki eksik lamalar
tamamlanmalidir.
C-U Sewage sistemi tagma hatt1 resimde bag
39  Uyumsuzlugu taraf yerine ki¢ tarafa dogru yapilmistir. 4

Cizimin degistirilmesi.
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Ana makine yakit devresi tizerindeki

40  Uyumsuzlugu otomatik soklu filter dreyn devresi ¢izime
gore degistirilmelidir. 4
41 c-U Yakit quick closing valve sistemi devreleri 4
Uyumsuzlugu ¢izimle uyusmamaktadir. Cizime gore
degistirilmelidir.
42 c-U Yaglama yag1 seperatorii igin gerekli olan 4
Uyumsuzlugu tath su soklama suyu devreleri ¢izimde
olmasina ragmen seperatdr mahalinde
goriilmedi.
c-U Bag ve kig iticileri yaglama yagi sistemi
43  Uyumsuzlugu ¢izime uygun sekilde revize edilmelidir. 4
c-U 1 tane yag seperatorii hava girisi, slag
44  Uyumsuzlugu pompasi hava girisi ve | tane sintine 4
seperatoril su girisi ¢izimde
bulunmamustir.
45 Cc-U 1 tane servis havasi devresi makine 4
Uyumsuzlugu atdlyesi i¢in ¢ekilmistir. Cizime eklenecek.
46 c-U Ana makine yaglama yagi sistemi filtre ve 4
Uyumsuzlugu yag pompasi yeri degistirilmistir. Cizime
islenecektir.
a7 c-U Sinrtine seperatdrii numune alma devresi 4
Uyumsuzlugu ver safety valf ¢ikislari ¢izime gore
degistirilmelidir.
48 c-u Oksi-asetilen odas1 dizayni gizime 4
Uyumsuzlugu islenmelidir.
49 c-U Boya odas1 hava besleme sistemi elektrik 4
Uyumsuzlugu donanimi ¢izimdeki gibi patlamaya kars1
korunakli ekipmanla degistirilmelidir
Cc-U Bas direk iizerindeki tiim donatimlarin
50  Uyumsuzlugu giincel hali malzeme detaylari ile ¢izime 4
eklenmeli ve bu ¢izimle tekrar
bakilmalidir.
c-U Makine dairesindeki WP1-P2-400 filtre
51  Uyumsuzlugu devresi ¢izimle uyusmamaktadir. Cizime 4
gore revize edilmelidir.
C-U Bas ve kig itici sogutma suyu giris ve ¢ikis
52  Uyumsuzlugu devreleri ¢izimden farklidir. Cizime gore 4
yapilmalidir.
53 c-U A giiverte 11A ve 12A numarali kapatma 4
Uyumsuzlugu mekanizmasi yapilmistir. Cizime
islenmelidir.
Cc-U B giiverte posta numarasi 65-70’te bulunan
54  Uyumsuzlugu 2 adet makine havalandirmasi ¢izime 4
eklenmelidir.
55 c-U 1 nolu giivertede bulunan ¢ikis kapisi 4
Uyumsuzlugu onayli ¢izimlere eklenmelidir.
56 c-U Tekne giiverte donanimlar yerlesim plani 3
Uyumsuzlugu ¢iziminde kurtagzi standard1 ve dl¢ii detay1
rastlanmadi.
57 c-U Tekne giiverte donanimlari yerlesim plam 3
Uyumsuzlugu resminde yedekleme mapasinin yonii
dogru degildir.
Cc-U Ana makina yaglama yagi sistemi yaglama
58  Uyumsuzlugu yagi dreyn devresi ¢izimlere eklenmelidir. 4
c-U LNG yakit istasyonu kap genisligi 650mm
59  Uyumsuzlugu ¢izimlerde ise 570mm 6l¢iilmiistiir. 4
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60 c-U U105ST blokta 70 numarali posta sancak
Uyumsuzlugu tarafta ¢izimlerde olan braket
goriilmemistir.
c-U U303ST blokta posta no 25 ve 27 arasinda
61  Uyumsuzlugu bulunan 10 mm kalinligmdaki insert
cizime gore revize edilmelidir.
62 c-U Ana giiverteye baglanan braketlerin
Uyumsuzlugu olgiileri resim iizerinde gorillememistir.
63 c-U U303St blokta gizimde goriilen puntel
Uyumsuzlugu kalmliklari resimle uyugsmamaktadir.
Cizime gore degistirilmesi.
64 c-U Sancak ve iskele demirler ¢izimdeki gibi
Uyumsuzlugu galvanizlenmemistir. Cizime gore tekrar
galvanizlenmesi.
Cc-U Vakum tank1 havalandirma devresi
65  Uyumsuzlugu ¢izimde gériinmemektedir. 570-001 nolu
¢izime eklenerek revize edilmesi
c-U Karbondioksit sistemi nozzle baglanti
66  Uyumsuzlugu detaylar ¢izimdeki gibi yapilmamistir.
Cizime uygun olarak tekrar onarilmasi.
c-u A giivertede bulunan 24 ve 25 numaral:
67  Uyumsuzlugu hava firar devreleri yiikseklikleri ¢izimde
450 mm olmasina karsin 430 mm
yapilmistir. Cizime uygun olarak tekrar
bakilmasi.
c-u 713P numarali yaglama yagi tanki emme
68  Uyumsuzlugu ve basma devreleri ¢izime gore tekrar
revize edilmelidir.
Cc-U 50 ve 52 numarali postalar aras1 sancak dis
69  Uyumsuzlugu kaplama ¢izim ile uyumsuzluk
gostermektedir.
c-U Kablo yolu iizerine gelen alin lamas1 T
70  Uyumsuzlugu yerine L yapilmistir. Cizim revize
edilmelidir.
c-U Salvolar yerlesim plani ¢iziminde gerekli
71  Uyumsuzlugu detaylar goriilemedi. (Flandra, bayrak)
c-U Balast tanklarinda giiverte ve boyuna
72  Uyumsuzlugu perdelerde hidrolik ve diger boru devreleri
icin gegisler agildig1 ve bu detaylarin
onayli resimlerde goriilmedigi tespit
edilmistir.
c-U 117 nolu posta iskele/sancak enine profille
73 Uyumsuzlugu dosegin baglanti braketleri ¢izimde
bulunmamaktadir.
74 c-U Posta no 139 iskele/sancak i¢ cidarin
Uyumsuzlugu sonlandirma takviyesinin detaylari
cizimlerde bulunmamistir.
75 c-U U307ST blok 115 nolu posta 1giklandirma
Uyumsuzlugu kanallari revize edilmis ¢izime gore
ayarlanmali.
76 c-U U103ST blok 1778 numara 2 adet profil
Uyumsuzlugu c¢izimle uyugsmamaktadir.
77 Cc-U Iskele ve kig kinistin hava firar devreleri
Uyumsuzlugu ¢izime uygun olarak degil ters pozisyonda
monte edilmistir.
78 Cc-U RSW tank su seperatoriinde valf no
Uyumsuzlugu 3000.410.042 ile valf no 3000.410.041

cizime gore ters takilmistir.

92



79

¢-0

Uyumsuzlugu

Onayli ¢izimlerde olan Ki¢ B deck 1
giivertedeki 435.015.050 numarali Makara
¢izimdeki yerinde degildir.

Diizeltilmelidir.

80

-0

Uyumsuzlugu

Slad pompast safety valfi gizimlerde 1
flengli olmasina ragmen kaynakla

baglantis1 yapilmistir. Cizimdeki gibi

flengli olacak sekilde degistirilmelidir.

Hata Grup Puanlar: 1,25

1,31

3,36
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Cizelge A.5. Uygunsuz iiretim.

Sira Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim

No. (M) 2 (A)

1 Uygunsuz ~ U604ST Blok 68 nolu posta iskele taraf dolu 2 2 3
Uretim eleman alin lamasi ile giiverte alt1 eleman

birlesiminde klerens mevcuttur.

Uygunsuz ~ U502ST Blok posta noSiskele kisimda dolu

2 Uretim malzeme alin lamas ile giiverte alt1 eleman 2 2 3
birlesiminde bosluk bulunmaktadir.
3 Uygunsuz  BL 22400 6 nolu postada braket ile giiverte altt 2 2 3
Uretim eleman kaynadig1 boliimde bosluk vardir.
Uygunsuz  U603AL ve U604 AL bloklar arasi yanlig
4 Uretim kesmeden kaynakli kap1 zor agilmaktadir. 2 2 3
Diizeltilmelidir.
Uygunsuz ~ Makine dairesindeki uygunsuz topraklanan
5 Uretim kisimlar markalanmistir. Emniyetli olacak sekilde 2 2 2
degistirilmelidir.
Uygunsuz ~ RSW makine odasinda uygunsuz dolgu malzeme
6 Uretim tespit edilmistir. Degistirilmelidir. 2 2 3
7 Uygunsuz A giiverte havalandirma kapatma mekanizmasinda
Uretim bosluklar tespit edilmistir. 2 2 3
8 Uygunsuz  U301ST blokta braketlerin altlarinda 3 adet 2 2 3
Uretim markalamig kaciklik gézlemlenmistir.
Uygunsuz ~ U406ST blokta posta no82 kisimda kaynak
9 Uretim hatasindan kaynakli catlaklik tespit edilmistir. 2 1 2
Uygunsuz  U106ST ve U105ST blok eki, sancak taraf, i¢
10 Uretim cidar, profil ekinde kiriklik saptanmistir. 2 2 3
11 Uygunsuz ~ U405ST Blok posta no 96, boyuna perdenin iskele
Uretim ve sancak giiverte altt kemereleri denk gelmiyor. 2 2 3
(10 mm kagik)
12 Uygunsuz  U104ST Blok posta no 52 iskele hollanda profil 2 2 2
Uretim kirikliklar giderilmelidir.
13 Uygunsuz  104S yakit dip tankinda uygunsuz iiretimden 2 2 3
Uretim kaynakli kacak vardir.
63S sewage tankinda ki¢ perdede uygunsuz
14 Uygunsuz  tiretimden kaynakli 1 adet kagak vardir. 2 2 4
Uretim
Uygunsuz  Emercensi jenerator odast CL1800 boyuna
15 Uretim perdede kaciklik vardir. 2 2 3
Zincirlik stopper foundation kisminda 10 mm
16 Uygunsuz  kadar bir kagiklik vardir. 2 2 3
Uretim
Uygunsuz  Thruster odasi sancak taraftaki devrede uygunsuz 2 1 5
17 Uretim iretimden kaynakli 1 adet kagak tespit edilmistir.
Uygunsuz A giivertede bulunan 315 numaral1 kaporta
18 Uretim kapanmuyor. 3 3 3
19 Uygunsuz ~ Makine dairesinde bulunan deniz suyu emici 3 2 3
Uretim devresi braket ile denk geliyor.
20 Uygunsuz  Ana ve yardimeci makine karter havalandirma 3 2 2
Uretim devrelerinin egimleri yanlis verilmistir.
21 Uygunsuz  Zincirlik kismi1 deniz suyu devre valflerinin hendil 2 2 1
Uretim kisimlarmin agilarinin degistirilmesi
gerekmektedir. Bu haliyle agilip kapanmalar
imkansizdir.
22 Uygunsuz ~ U105ST blok 70nolu posta giiverte iistii dis 1 1 3
Uretim kaplama kisminda bulunan braket onarilmalidir.
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23 Uygunsuz  Posta no 101-104 arasi iskele tarafta bulunan
Uretim kablo yolu montaji ters olmustur, diizeltilmelidir.

24 Uygunsuz  Air condition {initesinin oldugu kisimda dreyn
Uretim olmadig1 gézlemlenmistir.

25 Uygunsuz ~ U406ST blokta 82 nolu postada lama eksikligi
Uretim gdzlemlenmistir.

26 Uygunsuz ~ U407ST blok 112 nolu postada siitun yolundaki
Uretim ayaklar eksiktir. Tamamlanmalidir.

27 Uygunsuz ~ U407ST blokta CL5400 kisimda iist giiverte
Uretim perdesinde braketler tamamlanmalidir.

28 Uygunsuz  U504ST blok 57 nolu posta hava kanalinda saport
Uretim eklenmelidir.
Uygunsuz ~ U504ST blok 57 nolu postaya lama eklenmelidir.

29  Uretim

30 Uygunsuz ~ U508ST blok 115 nolu posta 600 sancak perdede
Uretim lama eksikligi vardir.

31 Uygunsuz ~ U204ST blok iskele taraf 50 nolu postada bulunan
Uretim lamada kagiklik vardir.
Uygunsuz ~ U207ST blok iigilincii gliverte sancak tarafta olan

32 Uretim boyuna perdede kagiklik tespit edilmistir.
Uygunsuz ~ Vakum tanki foundation 85 nolu posta CL 3024

33 Uretim nolu kisimda kagiklik bulunmustur.
Uygunsuz  Ozon sistemi ejector devreleri tam tersine

34 Uretim baglandig1 gbzlemlenmistir.
Uygunsuz  Otomatik kapanan kapilarin bazilarinda hidrolik

35 Uretim sistemin diizgiin caligmadig tespit edilmistir.

Fuel oil transfer sistemi devresinde bulunan bazi

36 Uygunsuz  flenglerde kagaklar tespit edilmistir.
Uretim
Uygunsuz  Ana makine sogutma suyu sistemi devresinde

37 Uretim bulunan termometre yerleri uygun olgiilerde degil.
Uygunsuz  Thruster pompasi tatli su sogutma sistemi baglanti

38 Uretim yerleri kalitesiz ig¢ilik nedeniyle kagirmaktadir.
Uygunsuz ~ U403ST blok 3600-300 CB sancak taraf 42-44

39 Uretim nolu posta profillerinde catlaklar gdzlemlenistir.
Uygunsuz ~ U301ST blok irgat motor foundation kismindaki

40 Uretim hollanda profile diizgiin kaynatilmamistir.

41 Uygunsuz  Makine dairesi 2nd deck giivertesinde kagiklik
Uretim tespit edilmistir.

42 Uygunsuz ~ U302ST blokta 1st deck giiverte sancak kisimda 2
Uretim adet kaciklik markalanmistir.

43 Uygunsuz ~ U508AL blokta bulunan hollanda profilinde bir
Uretim adet kaciklik markalanmistir.
Uygunsuz  61P tath su tankinda bulunan hava firar devresi

44 Uretim uygun bir bigimde tekrar ayarlanmalidir.
Uygunsuz  713P yaglama yagi reduction tanki alic1 ve dreyn
Uretim devreleri uygun bir bicimde tekrar ayarlanmalidir.

45
Uygunsuz  Hem iskele hem de sancak kinistin anotlar1 dogru

46 Uretim pozisyonda baglanmamustir.

47 Uygunsuz A deck giivertede olmas1 gereken 301-008 kisimli
Uretim hatch coverdaki dreyn devresi diizgiin

kaynatilmamustir.

48 Uygunsuz Irgat fren hidrolik sistem devrelerinde bulunan
Uretim braketler degistirilmelidir.

49 Uygunsuz  Ozon jeneratorii sogutma devreleri izolasyon
Uretim malzemesi ile kaplanmalidir.
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50 Uygunsuz A deck giiverde A002 nolu kapi ile perde arasinda 2 1 3
Uretim biiyiik bosluk gézlemlendi.
Uygunsuz B deck giivertede bulunan dinlenme odasindan
51 Uretim koprii Gistiine ¢ikan kapi ayarsizdir. 2 2 3
52 Uygunsuz  Alt pompa odasinda bulunan iskele sintine 2 1 3
Uretim pompeasi i¢in destek kaynatilmalidir.
53 Uygunsuz  LNG odasi iskele kaportasi diizgiin monte 2 1 3
Uretim edilmemistir.
Uygunsuz  Yakit quick closing valve sistemi dreyn devresi
54 Uretim dikine olmasi gerekir. Diizeltilmelidir. 2 1 2
55 Uygunsuz  Yaglama yag: transfer pompasi emis valfi ve filtre 2 2 3
Uretim pozisyonu degistirilmelidir. Bu hali ile valfi
kumanda etmek miimkiin degildir.
Uygunsuz  Dead man ve gaz alarmlarinn 1s1kl1 uyart
56  Uretim sistemleri sisteme monte edilmelidir. 2 1 3
57 Uygunsuz  Nitrojen tiipleri baglanti elemanlar1 200 olmasi 2 1 3
Uretim gerekirken 190 dl¢iilmiistiir.
58 Uygunsuz  Deniz suyu overboard valf pozisyonu kolayca 2 2 2
Uretim acilip kapanmaya uygun degildir.
Hata Grup Puanlan 1,93 1,79 3,09
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Cizelge A.6. Deformasyon veri analizi.

Sira  Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. (M) @ A
1  Deformasyon LNG odasi iist kemerede isaretlenen yerlerde
bi¢im bozukluklar1 vardir. 3 3 3
2  Deformasyon 1 nolu giiverte merdiven perdelerinde bigim 2 2 3
bozukluklari mevcuttur.
3  Deformasyon 80 nolu postada sancak perdede 1 adet 2 2 3
deformasyon vardir.
4  Deformasyon Posta no 80-82 arasinda 2 adet deformasyon 2 2 3
bulunmaktadir. (iskele i¢ boliim)
5  Deformasyon 1 nolu giiverte 95 ile 120 nolu postalar arasinda 2 3 3
6 adet bi¢im bozukluklar1 vardir.
6  Deformasyon Akii odasinda 2 adet bigim bozuklugu 2 2 3
saptanmuigtir.
7  Deformasyon Makine dairesi atélyesinde CL4200 perdede 2 2 3
bi¢im bozuklugu saptanmistir.
8  Deformasyon 43 nolu postanin kig tarafinda bulunan 2 2 3
kaportanin sancak tarafinda 1 adet
deformasyon bulunmustur.
9  Deformasyon A giiverte posta no 92 ve posta no 105 3 4 3
kisimlarda 6 adet bigim bozuklugu vardir.
10 Deformasyon 86 nolu posta ki¢ dis kaplama deformasyon 2 2 3
kontrolii 2 tane deformasyon isaretlendi.
11  Deformasyon U207ST ve U206ST blok eki bakiminda 3 tane 3 3 3
deformasyon isaretlendi.
12 Deformasyon 501 nolu blokta iist giiverte menhollerinde 2 2 2 3
adet bi¢im bozuklugu saptandi.
13  Deformasyon U103ST ve U104ST bloklarda yanlis 2 2 3
yliklemeden kaynakli bi¢im bozuklugu
saptandi
14  Deformasyon Posta no 94 orta kisim 2 tane bigim bozuklugu 2 2 3
onarilacak.
Deformasyon 201P yakit tanki boyuna perdelerde 2 tane
15 bicim bozuklugu tespit edildi. 2 2 3
16  Deformasyon 4028 yakit tankinda 4 adet deformasyon 2 4 3
bulundu.
Deformasyon Pompa dairesi 94 nolu posta sancak tarafinda 1
17 adet bigim bozuklugu saptandi. 2 2 3
Deformasyon U105ST blok kisminda 4 adet bigim bozuklugu
18 saptand1 ve markalandi. 2 4 3
Deformasyon U104ST blok kisminda 55 nolu postada bir
19 adet deformasyon bulundu. 2 2 3
20 Deformasyon U401ST blokta sancak tarafta 1 ve 4 nolu
postalar aras1 deformasyonlar mevcuttur. 2 2 3
21  Deformasyon Posta no 43 ile posta no 45 aras1 2 adet kig ve 2
adet bag tarafta olmak iizere 4 adet bigim 2 3 3
bozuklugu saptanmistir.
23  Deformasyon Posta no 112 ki¢ perde sancak tarafinda 1 tane
bicim bozuklugu vardir. 2 2 3
24 Deformasyon Elektronik ekipmanlarin oldugu odada 1 adet 2 2 3
deformasyon markalanmustir.
25 Deformasyon 1 nolu giivertede 51 nolu postada 4 adet bigim 2 2 3
bozuklugu bulunmustur.
Deformasyon Yasam mahalinde 3 adet deformasyon olan
26 kistm markalanmaistir. 2 2 3
Deformasyon  Posta no 103 ve posta no 104 arasinda sancak
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27 tarafta 1 adet bigim bozuklugu olan alan
saptanmustir.

Deformasyon Ana makine st kisim sancak taraf perdesinde 1

28 adet bi¢cim bozuklugu saptanmustir.

Deformasyon Makine dairesi atolyesinde 2 adet deformasyon

29 markalanmustir.

30 Deformasyon Steering gear odasinda 2 adet deforme olmus
boliim markalanmustir.

31 Deformasyon U604 blokta 1 adet deforme olmus boliim
markalanmustir.

32 Deformasyon 1 nolu giivertede Posta no 27°den kiga dogru
giiverte ve perdelerde 12 adet bi¢cim bozuklugu
saptanmistir.

33 Deformasyon Dis kaplama A giiverteden dip kisma kadar 1
boliim onarilmalidir.

37 Deformasyon U503 ve U603 blokta 6 adet deforme olmus
kisim bulunmaktadir.

38 Deformasyon Dis kaplamada posta no 27°den basa kadar olan
kisimda 5 adet deformasyon markalanmuistir.

39 Deformasyon 95 nolu posta A giiverte boyuna perdelerinde
sancak kisimda 1 adet deforme kisim
markalanmistir.

40 Deformasyon A giiverte posta no27 ve posta no 41 de 2 tane
deforme kisim markalanmistir.

41  Deformasyon B giiverte posta no 27 sancak kisimda 1 adet

bicim bozuklugu bulunmustur.
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Cizelge A.7. Eksik Malzeme veri analizi.

Sira Hata Tipi Aciklama Maliyet Zaman Adim
No. (M) (2) (A)
Teknenin iskele tarafinda U105ST
1 Eksik Malzeme  blokta 70 nolu postada braket eksiktir. 2 1 2
2 Eksik Malzeme  U-204ST blokta 4600 stringerde 43. 1 1 2
Postada kiremit eksiktir.
Eksik Malzeme  U406ST blokta Sancak taraf 82 nolu
3 postada dikme eksiktir. 2 2 3
4 Eksik Malzeme  U405ST blokta 74 ve 76 sancak posta
arasinda eksik profil vardir. 2 3 2
5 Eksik Malzeme  U301ST blokta eksik eksik braket
vardir 1 2 2
6 Eksik Malzeme  U407ST blokta upper deck kisimda 1 1 2
119. Postada braket eksiktir.
7 Eksik Malzeme  U407ST blokta 112. Postada eksik 2 2 3
dikme vardir.
8 Eksik Malzeme U508 115. postada flatbar eksiktir. 2 1 2
Eksik Malzeme  U502ST blokta 5 nolu postada flatbar
9 eksiktir 1 1 2
10 Eksik Malzeme  U204ST ile U205ST arasinda 2nd deck 1 2 2
kisminda braket eksiktir
Eksik Malzeme  U204ST blokta 59. Postada braket ve
11 flatbar eksiktir. 2 1 2
Eksik Malzeme  U103ST blokta 38 ve 42. Postalar
12 arasinda tripping braketler eksiktir 1 2 3
13 Eksik Malzeme  Yeke dairesi rudder trunk kisminda 1 1 3
braket eksiktir.
Eksik Malzeme 89 nolu postada irgat makinesi
14 boliimiinde scallop eksiktir. 1 2 2
Bag taraf fish hose reel kisminda 75.
15  Eksik Malzeme Postada braket eksiktir. 1 1 2
16 Kig taraf irgat mahalinde hem iskele
Eksik Malzeme  hem sancak taraflarda flatbarlar 1 1 4
eksiktir.
17  Eksik Malzeme  Drop keel winch kisminda 4 adet 2 2 4
braket eksiktir.
18  Eksik Malzeme  Centerline 4800 posta 64 ve 65 2 1 3
arasinda braket eksiktir.
19 Eksik Malzeme  Teknenin ozon sisteminde eksik civata 1 2 4
ve somunlar ve destekleyiciler
mevcuttur.
20  Eksik Malzeme  Ana makine yaglama yag sistemindeki 1 2 4
borularda braketler ve destekleyiciler
eksik.
Eksik Malzeme  U504ST blokta iskele taraf 45 nolu
21 postada braket eksiktir. 1 1 2
Eksik Malzeme  U303ST blokta 33 nolu postada pillar
22 eksiktir. 1 2 2
23 Eksik Malzeme  U101ST blokta 5 nolu postada braket 1 2 2
eksiktir.
24 Eksik Malzeme  U103ST blokta 2 adet profil eksiktir.
1 1 2
Eksik Malzeme  U604ST blokta 68-69 nolu postalar
25 arasinda 2 adet braket eksiktir. 2 2 3
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Eksik Malzeme  U504ST blokta iskele taraf 45 nolu

26 postada HP ve braket eksiktir. 1 1 2
27  Eksik Malzeme  Teknenin ozon sisteminde eksik civata 1 2 2
ve somunlar ve destekleyiciler
mevcuttur.
Hata Grup Puanlan: 1,33 1,55 2,52
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