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Genel Muduru

ENDUSTRIYEL EKIPIVIANLARDA

Oncelikle “kontrol” ve “denetim” faaliyetlerinin arasindaki temel bazi farkliliklan agiklamak gerekir.Kontrol
denetimden once gelen daha genis kapsamli olarak diisunilmesi gereken bir husustur.

» Kontrol devamli bir faaliyettir,

denetim belirlenen periyotta yapilir.
» Kontrol es zamanli olarak yGrGtdlar,
denetim gecmise donuktdr.
Endustriyel ekipmanlarin kontrol ve
denetim surecinde genel olarak 3
temel oyuncu yer alir. Msteri “siparisi
veren kurum yada kisi", tedarikgi ve 3.
Taraf kurulus yada kisiler. Bu 3 temel
oyuncunun binyesinde bulunan,
konusunda uzman teknik/kalite kontrol
birim personelleri stireg icerisinde yer
almaktadir.

[
I kisi arasindaki baslica farklar.

Her endustriyel ekipmanin imalati/
montaji farkli kontrol streclerini
icermektedir. Tasarim ve hata
beklentileri dikkate alinarak standartlara
yada musteri tarafindan belirlenmis
gerekliliklere"teknik sartname”

uygun olarak kontrol ve denetimler
gerceklestirilir. Ekipman imalat ve
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montaj sirasindaki temel kontrol
unsurlari, ekipmanin bitinlugina
etkileyecek olasi hatalardir. Bunlar

temel anlamda malzeme hatalari,
kaynak hatalari yada boyutsal hatalar
olarak siniflandirilabilir.Bu temel hata
tiplerinden bir tanesini inceleyelim.

Nasll bir malzeme hatasl olabilir?

Bircok farkli hata olasigi arasindan 2 farki
hata tipi asagida verilmistir,

1-Tasarimci tarafindan kritik bir boru
hattinda “ylksek sicaklik , agresif akiskan
ve ylksek basing iceren”boru malzemesi
olarak ASTM A 335 P91 kalite dikissiz
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bir boru secilmistir. Imalat yada montaj
firmasl tarafindan driin yurtdisindan ithal
olarak satin alinmistir. Boru imalatgisl
tarafindan verilen boru malzeme
sertifikalarinda baz kimyasal degerlerin
ve buna bagl mekanik degerlerin
standart degerleri karsilamadig
gortlmastdr.

2- Cok farkli tipte imalat yapan bir
basincli kap fabrikasinda, P460 NL2
olarak belirtilen gévde ve bombe
malzemesi yerine imalat daki bir karisiklik
nedeni ile ekipmana ait bombede P 355
GH malzeme kullanilmasi.

Yanda tanimlanan 2 malzeme hatasi da
ekipmanin ve sistemin butinliguni
tehlikeye atan hatalardir. Bu tarz
hatalara 6rnek olarak daha bircok olasi
hata tipi verilebilir.

Tasarim ve imalat standartlari bu tarz
hatalarin dnline gecmek icin bircok
kontrol noktasini zorunlu kilmaktadir
ancak kontrol veya denetim ekibi
tecriibesi dogrultusunda kontrol
noktalarini arttirabilir. Saglikh bir kontrol
yada denetim sireci icin, standartlara
uygunluk disinda kontrol veya denetim
ekibinin tecrlibesi, bilgi birikimi de ¢cok
onemlidir.

SAGLIKLI BiR KONTROL
SURECi NASIL OLMALIDIR?

Oncelikle miisteri ve imalati yapan
firmanin kaliteye ve kontrole olan
yaklasimlari belli bir seviyenin Uzerinde
olmalidir. Tim streci baslatan kullanici/
masterinin kalite kontrole nem
vermesi, gerekli belgelendirme ve
kontrol kuruluslarini strece dahil
etmelidir. En azindan direktiflerin ve
yerel yonetmeliklerin zorunlu kostugu
sertifikasyon sartlarini saglamalidir.
Tasarim, imalat ve kontrol
standartlarinin uygun ve ekipmani
ylzde yiz kapsayacak sekilde
secilmelidir. Ornek olarak, kimyasal
depolayacak bir depolama tanki

imalati icin su depolama tanklari igin
yaziimis AWWA D100-11 standardinin
secilmesini verebiliriz.

Imalat ve/veya montaj stirecinde
kontrol ve katilim noktalari takip
edilebilir bir dokuman tzerinde net
bir sekilde ve tim imalat kontrol
streclerini kapsayacak sekilde
tanimlanmalidir. Kontrol stireclerine
dair referans standartlar ve kabul
kriterleri her bir kontrol kalemi icin ayr
ayri tanimlanmalidir. Her bir kontrol
sureci icin oyuncularin (misteri/
tedarikci, imalatci ve 3. Taraf kurum)
katilim tipleri tanimlanmalidir.
Genelde bu tarz bir forma Kalite
Kontrol Plani adi verilmektedir ve tim
imalat tipleri, endUstriyel ekipmanlar
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icin hazirlanabilirdir. Kalite kontrol
personel yeterlilikleri ilgili kontrol
tipine uygun olmali ve tecriibeleri
yeterli seviyede olmalidir. Ornegin,
tim kaynak kontrol streclerinin takibi
icin kalite kontrol personelinin EWE/
IWE kaynak mihendisi olmasi uygun
bir se¢im olacaktir. Bunun diginda
tahribatsiz muayene kontrolleri icin ilgili
standardin sart kostugu sertifikasyon
tipinde seviye 2 yada seviye 3 personeli
uygun bir secim olacaktir.

Bunun disinda, tim senaryo saglam
bir zemin Uzerine kurulmalidir. Yani
oyuncular arasindaki baglantilar

ve iliskiler herhangi bir ticari kayg
icermemelidir. Bu ne demektir?

3. Taraflarin yer aldigi tim imalat
streclerinde, 3. taraf is sozlesmeleri
imalatgi ile degil, son kullanicr yada
musteri ile yapiimalidir. Yani 3. Taraf
kontrol kurulusu ile imalatci arasinda
belirlenen is bazinda herhangi bir ticari
iliski olmamalidir.

Sonug olarak, 6zellikle kritik endstriyel
ekipmanlarin kontrol stirecleri,
kullanilacak sistemin ve/veya tesislerin
bltlnlugu agisindan biytk énem arz
etmektedir. Etkileri 6ncelikle cevre ve
insana sonrada kullanici firmaya cok
blyuk olabilir. Tim taraflar bu stirecte
Uzerine dusen gorevleri eksiksiz yerine
getirmelidir.
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