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» HAKKIMIZDA

Tarkiye'ye ait klresel dlcekte rekabet edecek sektdrinde dncu ve lider olma vasfini tasimak hedefleriile
Mayis 2022'de yola ¢iktik.

Velocity Kalite ve Test Hizmetleri yurticindeki ve yurtdisindaki musterilerine alaninda deneyimli ve sertifikali
personelleriyle, tasinabilir 6zel donatilmis cihaz ve ekipmanlariyla, mobil olarak hizli, yetkin, glvenilir ve
tarafsiz bir sekilde Tahribatsiz Muayene ( NDT), Tahribath Muayene (DT) ve Endistriyel muayene hizmetleri
sunmaktadir.

» MISYONUMUZ

Tecrubeli calisanlarimizla ¢iktigimiz bu yolda; musteri hizmetlerini daima 6n planda tutarak, yeniliklere,
yaraticihiga énem vererek, bilgi ve tecribeyi temel alan, iletisim kurarak fikirlerini ifade eden, tum
kaynaklarini verimli bir sekilde kullanarak topluma ve ¢evreye saygili, duyarli organizasyon yapisi ile ilke
ve degerlerimize bagli kalarak, muasterilerimiz, tedarikcilerimiz ve calisanlarimizla birlikte takim ruhu
cercevesinde hedeflerimize ulasarak, musterilerimizin buginki beklentileri ve gereksinimleri tam ve
zamaninda karsilayip, onlara gelecekte beklentilerini asan hizmetler sunmaya calisarak, ticari ve sosyal
iliskilerimizde ise karsilikl glven, Gstin is ahlaki ve dirust davranis ilkesinden vazgegmemek olacaktir.

» ViZYONUMUZ

Musterilerimize deder saglayarak, calisanlarimizi gelistirerek, cagdas yonetim anlayisimizla yaptigimiz iste
en iyiyi hedefleyerek, kalite kontrol alaninda verdigimiz hizmetlerde sektérimuzin kisa donemde, glvenilir
calisma sistemini slrdurerek dinyada onde gelen firmalar arasinda olmak ve uzun dénemde uluslararasi
vizyon, misyon ve dederleri dogrultusunda calismak.
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p GENEL MUAYENE HiZMELERI

- Tahribatsiz Muayene Uygulamalari
- Tahribatli Muayene Uygulamalari
- Endustriyel Muayene Uygulamari

» PETROL GAZ

- Depolama Tanklari Muayene Cozamleri
- Borulama ve Boru Hatlarinin Imalat ve Periyodik Kontrolu

» ENERJI

- YUksek Basincli Hatlar & Drum
- Hidroelektrik ve Jeotermal Santralleri Muayene Cozumleri

» EGiTiM VE SERTiIFiKALANDIRMA

- Tahribatsiz Muayene Personeli Egitimleri ve Sertifikasyonu
- Kaynakci Belgelendirme

» BELGELENDIRME

- Kaynak Teknolojisi Sistem Belgelendirme
- Sistem Belgelendirme

» SEKTORLER

P REFERANSLAR



GENEL MUAYENE HiZMETLERI

Tahribatsiz Muayene Nedir?

Tahribatsiz muayene (Non-destructive testing, kisaca: NDT), inceleme yapilacak olan malzeme ya da parganin
batunligine zarar vermeden yapilan muayene tirtadir. Bu muayenenin gecerliligi ise daha dnceden yapiimis
olan tahribatli muayenelerin sonuglarina dayanmaktadir.

Gorsel Muayene (VT)

Bir Grinln yuzeyindeki sureksizlikler, yapisal bozukluklar, yizey durumu gibi kaliteyi etkileyen parametrelerin
optik bir yardimci (blydtec gibi) kullanarak veya kullanmaksizin muayene edilmesidir. Genellikle bir baska
tahribatsiz muayene metodunun uygulanmasindan dnce yapilmasi gereken bir ¢calismadir.

Sivi Penetrant Muayenesi (PT)

Muayene yuzeyine acik sureksizlikler icine kapiler etki ile nifuz etmis olan penetrant sivisi gelistirici tarafindan
tekrar yuzeye cekilerek sureksizlik belirtileri elde edilir. Streksizlikler ¢atlak tlru ise cizgisel belirtiler, gézenek
tUrt ise yuvarlak belirtiler elde edilir. Yazey hatalarinin tespitiicin kullanilan bir muayene metodudur. Hatalarin

muayene yUzeyine acik olmasi gerekir, bu nedenle ylzey altinda kalan veya herhangi bir nedenle ytzeye acikligi
kapanmis bulunan hatalar bu metotla tespit edilemez.

Manyetik Parcacik Muyanesi (MT)

Muayene ylzeyine bir manyetik aki uygulanmasi durumunda ylzeyde bulunan sureksizlikler Gzerinde, ylzeyde
konumlanma durumuna bagh olarak, kagak aki olusur. Bu arada muayene ylzeyine ferromanyetik tozlar
serpilirse bu tozlar kagak akilar tarafinda ¢ekilerek sireksizlikler Gzerinde toplanir. Boylece slreksizliklerin
yerleri tespit edilebilir. Yizey hatalarinin tespitiicin kullanilan bir muayene metodudur. Hatalarin muayene
ylzeyine acik olmasi gerekmez

Girdap Akimlari Muayenesi (ET)

Bir sarimdan degisken akim (AC) gegirildiginde bu sarim etrafinda bir manyetik alan meydana gelir. Bu sarim
elektriksel olarak iletken bir malzeme ylzeyine yaklastirildiginda, sarimin degisken manyetik alani malzeme
ylzeyinde indlksiyon akimlari olusturur. Bu akimlar kapali bir devre halinde akarlar ve Girdap akimlari olarak
adlandirilirlar. Girdap akimlari da kendi manyetik alanlarini yaratirlar. Yaratilan bu ikincil manyetik alan dlculerek
yUzey hatalari bulunabilir, malzemenin iletkenlik, gecirgenlik gibi parametreleri belirlenebilir.

Radyografik Muayene (RT)

Yiksek enerjili elektromanyetik dalgalar (isinim) pek cok malzemeye niifuz edebilirler. Belli bir malzemeye niifuz
eden isinim malzemenin diger tarafina konan isinima duyarh filmleri de etkileyebilir. Bu filmler daha sonra banyo
islemine tabi tutulduklarinda isinimin iginden gectigi malzemenin i¢ kisminin goridntidsu ortaya cikar. Bu goranta
malzeme icindeki bosluklar veya kalinlik / yogunluk degisiklikleri nedeniyle olusur. Malzemenin icinin bu sekilde
goruntilenmesi Radyografi olarak adlandirilir. Eger malzemenin arka tarafina film yerine bir dedektér konup
malzemeden gecen isinim toplanarak bir monitore aktarilirsa bu teknik te Radyoskopi olarak adlandirilir.
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Ultrasonik Muayene (UT)

Malzeme icine gonderilen yuksek frekansli ses dalgalari ses yolu tzerinde bir engele ¢arparlarsa yansirlar.
Carpma acisina bagli olarak yansiyan sinyal alici proba gelebilir veya gelmeyebilir. Alici proba ulasan yansiyan
sinyal ultrasonik muayene cihazinin ekraninda bir yanki belirtisi olusturur. Yankinin konumuna gére yansiticinin
muayene parcasl i¢indeki koordinatlari hesaplanabilir. Ayrica yankinin ytksekligi de yansiticinin bayakligu
hakkinda fikir verir. Yanki sinyalinin sekline bakilarak yansiticinin tird hakkinda da bir yorum yapmak

muamkun olabilir.

Gelismis Tahribatsiz Muayene
PAUT (Phased Array Ultrasonic Inspection)

Ultrasonik phased array, ultrasonik sesleri Gretme, algilama ve gortntileme i¢in uygulanan ileri bir tekniktir.
Phased Array teknigi tek elementli demet yerine birgok ultrasonik element kullanarak ve elektronik olarak
zaman gecikmesi uygulayarak yapici ve yikici girisim ile bircok ultrasonik ses demeti Gretir. Bu sebepten

Phased Array dnemli teknik avantajlar sunmaktadir. Kaynak testleri ve santral kontrolleriigin standart ultrasonik
yonteme gore Phased Array teknigi ile sabit prob pozisyonu i¢in demetleri yonlendirilebilir, taranabilir,
sUpdrulebilir ve elektronik olarak odaklanabilir. Demet kontroll ile yan duvarda kaynamama gibi beklenen
sureksizliklere secilen aci ve odaklama ¢zellikleriile demeti dik olarak yonlendirmek mimkuinddar.

Phased array gercek zamanl G¢ 6nemli prob parametresini mimkdn kilar.

- Odak uzakhgi: strekli ve dinamik olarak ayarlanabilir

- Demet agisi: surekli ve dinamik olarak ayarlanabilir

- Odak genisligi: dinamik olarak ayarlanabilir

Ek olarak probun icerisinde coklamaile ultrasonik demetin hizli yer degistirmesini mumkuan kilar

Ultrasonik phased array baslica faydalari :

- Standart taramaya gore tek yonll yliksek hizli tarama

- Karmasik parcalarin veya kalin bilesenlerin ¢esitli alanlarinda odak derinligi ve genisligini optimize etme
- Kl¢Uk ve basit tek prob kurulumu ile birden fazla demet tretme

- Kolay kurulumlu tek eksenli tarama sistemleri

- Ostenitik malzeme ve benzemez metallerin kaynaklarinda daha iyi tespit

- Radyografik gortnttlemeye alternatif
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TOFD (Time of Flight Diffraction)

TOFD yontemi, hata tespitinde kirinan enerjiyi kullanir ve kusur yonelim ve morfolojisine standart Darbe-Yanki
tekniklerine gore cok daha az bagimlidir. Bu sebeple daha yUksek kusur tespit ve boyutlandirma olasiligina
sahiptir. Ek olarak, elektronik veri tutma ve depolama imkani ile aktif olarak yari-otomatik tarayicilarin
kullaniimasi TOFD muayenesi, Radyografi yontemine alternatif olarak hizmet 6ncesi muayenelerde

ASME Bolum V Ek Il standardina gore kabul edilmistir. Ek olarak boru kaynagi ve kalin duvarli basing kap
muayenesinde kullanimi oldukga yaygindir.

Hassasiyeti ve boyutlandirma kabiliyetiile TOFD, tesisteki ekipman ve hata takibi icin mikemmel bir ydontemdir.
Kok erozyonu, stres korozyon ¢atlagi, tank kaplamalari, hidrojen atagi, kaynak, steam chest catlagi vb. hatalarin
izlenmesinde TOFD teknidi ilgili mihendislere fayda saglamaktadir.

Avantajlari:

- Kaynak acgisina ve hata yonelimine az bagimli

- Hizli test ve kaynak taramasi

- Dijital kayit ve gérintileme imkani

- Isabetli ve giivenilir hata tespiti ve boyutlandirmasi

- Tekrar edilebilirlik, hata ilerleme izlemesi

- Yiksek hata tespit olasiligi (POD) ve disik hata orani (FCR)
- Hizli tarama, tek bir taramada genis alan kapsami

- TUum hata tiplerine yluksek hassasiyet

- Genis kalinlk skalasi (1-300 mm)

TAHRIBATLI MUAYENE - MEKANIK TESTLER

Malzemelerin kalici sekil 6zelliklerine karsi davranislarini ve varsayilanlariigin uygulanan muayene yontemleridir.
Dolayisiyla daha ¢ok imalatin yapilacagi mamul hakkinda bir 6n bilgi igin yapilmasina ve elden ¢ikariimasi mamdl
Uzerinde yapilmasina ragmen tahribath muayene yontemleri pratikte nemli yer tutmaktadir.

Cekme Testi

Bir numunenin kopana dek tek eksende ¢ekme kuvvetlerine maruz birakildigi temel bir malzeme bilimi testidir.
Testten elde edilen sonuglar herhangi bir uygulama icin malzeme secimi, kalite kontrol ve malzemenin diger
kuvvetler altinda nasil davranacagini tahmin etmek icin kullanilir. Bu test yoluyla direkt elde edilen bilgiler;
maksimum ¢ekme gerilmesi, maksimum uzama ve alandaki azalmadir

Bu verilerden de malzemenin Young katsayisi, Poisson orani, akma mukavemeti ve peklesme gibi karakteristikleri
elde edilebilir.
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Centik Darbe Testi

Malzemede darbe esnasinda dinamik zorlanmalara karsilik direncini tespit etmek amaciyla yapiimaktadir.
Darbe buislem sirasinda ¢centik bolgesine yapay olarak uygulanmaktadir. Test numunesine darbe
uygulandiginda dik bir gerilim seklinde gergeklestirilir. Numunenin zorlanarak kirllmaya baslamasi ise bu
nedenle olmaktadir. Test sirasinda kirilma gerceklesmeden dnce ¢ogunlukla uygulanan gerilime ek olarak
farkh bir kayma gerilimi daha gerceklesir. Toplam gerilimin etkisi ile numune bdlgesi bicim degistirmeye ve
kirilmaya baslar. Bu kirilma ile numune yUzeyi girintili bir goériinise sahip olur. Numunenin zorlanma altinda
kirilabilmesiicin gerekli olan enerjinin miktari numunenin darbe direnci olarak tanimlanir. Centikli darbe
deneyiicin genellikle uygulanan yontemler; izod veya charpy darbe yontemleridir.

Biikme Testi

Malzemenin dinamik yUklere karsi kirllma enerjisini belirlemek icin yapilan deneydir. Centik darbe test numunesi,
kirildiktan sonra kiriima ylzeyi incelenerek kirilma tipi hakkinda fikir sahibi olunabilir. Bu kiriima tipleri siinek
kirilma, gevrek kirilma vb. sekillerde olabilir. Kirilma enerjisi joule olarak hesaplanir ve bu deger numune
6lculerine ve test sicakligina gore degisim gdsterir. Laboratuvarimizda, bahsedilen test Darbe cihaziile +10 ve
-80 santigrat derece arasinda gercgeklestirilebilmektedir.

Kirma Testi

Kaynakli birlestirmeler Uzerinden ¢ikartilan test numunelerinin kaynak metalinden kirilmasini saglayip, kirilan
yuzeylerin incelenmesini amaclamaktadir. Asagida drnekleri verilen kirilma yUzeyleri Gzerindeki i¢ kusurlarin
tipleri, boyutlari ve dagihimlari hakkinda bilgi edinmek icin test gerceklestirilir.

Makro Analiz

Daglanmis veya daglanmamis deney numunesinin ¢iplak gozle veya kiicik bir blyitme orani(50X'e kadar)ile
incelenmesidir. Makro analizile incelenen bolgedeki catlaklar, bosluklar, kalintilar kaynakli birlestirmede isidan
etkilenmis bolge, kaynak pasolari, kaynakli malzemenin birlestirme sekli ,kaynakli birlestirmede ergime,
nufuziyet azligi ve kaynagin geometrik sekliincelenebilmektedir.

Mikro Analiz

Daglanmis veya daglanmamis numunenin, mikroskop ile 50 ila 500 kat buyuttlerek incelenmesidir. Mikroskobik
deneyler, kaynakli birlestirmenin genellikle enine kesitinin incelenmesi ile mikroskobik 0zelliklerin ortaya
cikarilmasinda kullanilir. Mikroskobik incelemenin amaci sicak catlaklar, soguk catlaklar, lameler yirtiima,
bosluklar, ergime noksanligi, katilasma yapisi ve tane yapisi v.b. d6zellikleri ortaya ¢ikarmaktir.
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Sertlik Testi

Metallerin sertligi plastik deformasyona direng olarak tanimlanabilir. Sertlik 6lgme testi/deneyi ile bir
malzemenin ylzeyine bastirilan daha sert baska bir malzemeye karsi gosterdigi direnc ol¢ular. Micro
hardness ve macro hardness yapabilimekteyiz. Olcim araligimiz Vickers 50gr ile 10 kg arasindadir

Vickers Sertlik Olgme Yontemi:

Sertligi 6lctlecek malzeme ylzeyine tabani kare olan piramit seklindeki bir ucun belirli bir yik altinda
batiriimasi ve yuk kaldirildiktan sonra meydana gelen izin késegenlerinin dlgilmesinden ibarettir.
Laboratuvarimizda, bahsedilen test QNESS Q 10M Otomatik Vickers Sertlik Olgiim cihazi ile
gerceklestiriimektedir.

Basma Deneyi

Malzemelerin yldzeyinden igeriye dogru etkiyen dis kuvvetlere basma kuvvetleri denir ve basing gerilmeleri
olusturur. Cekme deneyinin tersi olarak kabul edilir. Gevrek malzemelerin mukavemet degerleri genel olarak
basma deneyiile tespit edilir. Ozellikle tugla, beton ve benzeri malzemelerin dayanimlarinin tespitinde
kullanilir.

Basma deneyinde silindirik veya kip seklindeki numuneler iki paralel tabla arasina yerlestirilir ve uygulanan
kuvvetle olusan sekil deg@istirmeler ekstansometre yardimiile dlguldr.

Kirma Testi

Kaynakl birlestirmeler Gzerinden ¢ikartilan test numunelerinin kaynak metalinden kirllmasini saglayip, kirilan
yuzeylerin incelenmesini amaclamaktadir. Asagida drnekleri verilen kirillma yizeyleri Gzerindeki ic kusurlarin
tipleri, boyutlari ve dagilimlari hakkinda bilgi edinmek icin test gerceklestirilir

- Gozenekler

- Catlaklar

- Ergime noksanliklari

- NUfuziyet noksanliklari
- Kati kalintilar

Spektrometre ile Kimyasal Analiz Testi

Metalik malzemelerin optik emisyon spektrometre cihazi ile kimyasal i¢eriklerinin belirlenmesiicin bu test
uygulanir. Bilinen tim elementler elektrik akimina maruz birakildiginda farkl 6zelliklerde isimalar yapar.

Bu isimalar ise spektrometre cihazi ile analiz edilerek incelendiginde her elementin kendine 6zgu spektrum
cizgisinin oldugu goraltr. Belirtilen bu 6zelliklere gore metalik malzemelerin igerisindeki elementler ve
miktarlar belirlenir. Laboratuvarimizda, bahsedilen test FOUNDRY MASTER XPERT Spektrometre cihaziile
gerceklestiriimektedir.
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ENDUSTRIYEL MUAYENE HiZMETLERI

Kaynak Prosediirii Onay1 (WPS,WPOR) :

Kaynak Prosediirii Sartnamesi (WPS): Kaynak talimati; ilgili Proje standardi (ASME ve/veya EN standartlari)
kodlarina uygun sekilde hazirlanmis, kaynak agzi detayini, kullanilacak kaynak yontemini, elektrod ve/veya
kaynak teli tipini ve ¢capini, akim, volt, kaynak pozisyonu, kaynak paso sayisi ve benzeri bilgileriiceren bir
formdur.

Kaynak Prosediirii Onay1 (WPQR): Standartlara gore, yapilacak her kaynagin yapilan kaynak yontemi, malzeme
grubu ve kaynak malzemesinin uyumlu oldugunu belirten ve proje standardina uygun olarak ASME veya

EN Kodlarina uygun sekilde kaynaklarin yapildigini, tahribatsiz ve tahribatli testlerin yapildigini ve sonuclarin
uygun oldugunu gosteren bir belgedir. Bu nedenle, her Kaynak Talimatinin (WPS) kendisini destekleyen bir
“Kaynak Prosedir Onayr” (WPQR) olmasi gereklidir. WPS ve WPQR belgeleri gegerlilik stiresi sinirsiz olup
isletmeye verilen, ilgili kaynak parametrelerini kapsayan, musterinin kaynak prosesini dogrulayan ve garanti
altina alan belgelerdir.

Neden Gerekli Olur?

Kaynakli imalat kalitesinin kritik bir unsur oldugu basit ya da riskli tum celik yapilar, vincler, kdpraler, boru hatlari,
basincli kaplar, tasima ve kaldirma ekipmanlari sektorlerinde kaynak prosedurlerinizin uygunlugunun teyidiicin
verilir.

Kapsam:

- Basingli Ekipmanlar Direktifi (PED)

- Yapi Malzemeleri Regilasyonu (CPR)

- Makine Emniyeti Direktifi (MSD)

- TSEN 9606-1ve TS EN 14732 Kaynakgi ve Kaynak Operatdri Belgelendirme

-1S0 3834 Standard Serisi

-TSEN IS0 15614 ve TS EN ISO 15609 serisine atif yapan tim Grin belgelendirme standartlari,
- Celik ve Aliminyum Yapilar (TS EN 1090-2, TS EN 1090-3)
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imalat, Saha Montaj Gozetimleri

Musteri ve tedarikgiiliskisi icerisinde gerceklestirilen tarafsiz denetimler, musteri teknik sartnamesi, kalite
plani, test muayene plani ve ilgili standartlara uygun olarak, imalat ortaminda ve montaj esnasinda sire siniri
olmaksizin 2. Taraf ve 3. Taraf olarak yapiimaktadir.

Gozetim sirasinda asagidaki faaliyetler gerceklestirilir;

- Muayene Test Plani(ITP) ninincelenip onaylanmasi

- Malzeme sertifikalari ve mekanik deney sonuglarin incelenip onaylanmasi
- Miteahhit firma imalat ve kalite sertifikalarin incelenmesi

- Kaynakgi sertifikalarin incelenip onaylanmasi

- Onayli WPS' lerin incelenip onaylanmasi

- Onaylit WPQR'larin incelenip onaylanmasi

- Kaynak Kontrol Raporlarinincelenmesi

- Gozetim Kontrol Raporlarin hazirlanmasi ve onaylanmasi

- Uygunsuzluk Raporlarin hazirlanmasi ve onaylanmasi

- Tahribatsiz Test Cihaz ve personel sertifikalarin incelenmesi
- Tahribatsiz Muayene Raporlarin incelenmesi

- Boya Kontrol raporlarinincelenmesi

- Tork Kontrol Raporlarin incelenmesi

Uygulama Alanlanlan

- Celik Yapilar

- Kdprdaler, Viyadukler

- Enerji Santralleri

- Stadyum ve Kompleks Binalar

Siparis ve Yiikleme Kontrolii:

Siparis edilen Grinin, masteri sartnamesine bagli kalarak final kontrollerin gergeklestiriimesini ve yikleme
asamalarina nezaret edilerek glvenli ve uygun kosullarin saglamasini kapsar.

'

-

o
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Vakum Testi

Vakum test ekipmani tankin taban sacinda ve plakalarinin kaynaklarinda bulunan kacak ve diger hatalarinin
saptanmasinda kullanilir. Test ekipmani aliminyum govde Uzerine oturtulmus pleksiglass ekran icersine
vakum yapilarak uygulanir.Vakum testi, kaynakl birlestirmelerdeki kacaklarin tespit edilmesinde kullanilan
pratik uygulamaya sahip bir yontemdir.Vakum testinde test edilen balgenin 6n ve arka ylzeyi esas alinarak
basing farki yaratilir ve kontrol edilir. Baslica kullanim alanlari borulama sistemleri, basin¢li tanklar ve
depolama tanklaridir

Vakum pompasi aliminyum ekran kutusuna direkt baghdir, test 6ncesi ylzeye tatbik edilen kopuk ydzeye acik
delik veya kusurlarin net sekilde bulunmasini saglar.

Uygulama yapilacak bdlgeye gore degisik tiplerde vakum testi modulleri vardir. Vakum testi bindirme kaynak,
alin kaynak ve kose kaynaklarini kontrol etmeye uygundur.Vakum testinde kicuk kaynak bolgeleri kontrol
edilerek daha kesin sonuclarin elde edilmesi saglanir.

Vakum testi 6ncesi, manometre ve vakum hortumu vakum kutusuna baglanir. Sonra sabunlu karisim kaynak
Uzerine paskurtuldr ve vakum kutusu kaynak Uzerine yerlestirilir ve vakum olusturulur. Kaynak balgesi
degerlendirilir, eger vakumda bir azalma yada kabarciklar olusmaya baslarsa o bolgede bir hatanin oldugu
anlasllir.

Silindirik tanklarin taban saclarinda ¢ok yaygin olarak kullaniimaktadir.

Videoskop Testi

Kaynak ve kaynak koku kontrolU, kire ve silindirik tank kontrold, sistem sizintilari, ylzey catlak kontrold,
sihhi tesisat kontrolU gibi uygulamalarda yogun olarak kullanilmaktadir. Ulasiimasi mimkin olmayan
bolgelerin gorsel muayenesinde kullanilir

Helyum Sizdirmazlik Testi

Hassas seviyede sizdirmazlik istenen drdnlerin sizdirmazlik kontroll hava veya su yerine helyum gazi
kullanilarak yapilir. Helyum ile yapilan kacak kontrolt mikron seviyesindeki hassasiyetle yapilarak raporlanir.

Replika incelemesi

Rafineri, petrokimya ve enerji santrallerindeki boru kaynaklari, basincl kap, kazan gibi teknik malzemelerin
yorulma dayanimlarinin saptanmasi amaciyla uygulanir. Malzemenin mikro yapi gorintisu alinmasi ve
mikroskobik incelenmesi ile yapllir.
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Pozitif Malzeme Tanimlama (PMI )Testi

Pozitif Malzeme Tanimlama (PMI) malzemenin kimyasal analizini ve malzemenin tanimlanmasini saglayan
malzemeye zarar vermeden uygulanan tasinabilir ve hizli bir sekilde sonug¢ almayi saglayan bir muayene
yontemdir. PMI ayni zamanda kullanilan ana malzeme ile dolgu malzemesinin uyumlulugunun kontrollinde
yaygin olarak kullanilir.

- Tam alasimlarin 6lcima yapilabilir.

- Malzeme alimlarinda kontrol amaci olarak uygulanir
- Her yerde uygulanabilir.

- Olgiim sonuclari icin sayisal kayit imkani saglar.

Holidey Testi

Metaller Gzerindeki boya, vernik, plastik gibi yalitkan kaplamalarda ¢cok ki¢uk deliklerin ve diger ylzey
kusurlarinin bulunmamasi gerekmektedir. Bir kaplama filmindeki sureksizliklerin varligini ve sayisini belirlemek
icin elektriksel test, iletken bir ylzeye uygulanan iletken olmayan bir kaplama tzerinden gergeklestirilir.

Ylzeylerde optimum delik bulma performansiicin degisik tlr ve geometride firgalar kullanilarak ve distk guglu
yuksek voltaj sayesinde muayeneler gergeklestirilir.

Ferritskop Testi

Sicak catlamanin temel nedeni; kikirt ve fosfor gibi elementlerin olusturdugu ve tane sinirlarinda toplanma
egilimi ylksek olan dusuk erime sicakligina sahip metalik bilesimlerdir. Bu bilesimler, eger kaynak dikisinde
veya isinin etkisi altinda kalan bolgede bulunuyorsa, tane sinirlarina dogru yayilrlar ve kaynak dikisi sogurken
ve cekme gerilmeleri olustugunda catlamaya neden olurlar.

Sicak catlama riskine karsi dayanim elde edebilmek icim yapidaki ferrit miktarinin en az % 4 olmasi
onerilmektedir. Ferritin varhigr AWS A.4.2'ye gore Kalibre edilen manyetik dlgim aletleriyle saglikli bir
sekilde belirlenir.

Amac, manyetik indiksiyon metoduna gore, Uretimde, teslimde veya laboratuarda, tahribatsiz olarak, hassas
ve dogru olarak, ferrit ( demir ) miktari tayini yapmaktir.

UYGULAMA ALANI

S lferrit miktarinin 6lcim
- Ostenitik ¢elik kaynaklar ( tip gibi.)
- Ostenitik krom alasimli normal konstriiksiyon gelikler (kazanlar, gemi endiistrisi gibi.)
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Her captaki bulonlu imalatin, EN 1090-2 standardina gore uygun torklanmasi veya torklama derecesinin kontrol
edilmesini kapsar.

Tork Kontrol Hizmetleri

Kontrol prensibi; sikilmis civatalarin somun kismindan, ana malzemeye ve somuna bir isaret konularak,
tork metre istenilen tork degerlerine (EN 1090-1ya da Mlsteri Sartnamesi) ayarlanarak somundan kontrol
islemine dayanir.

Isaretler arasindaki aci 30° den kiigiik ise torklama kabul degerleri igerisindedir. 30° ile 45° arasinda ise ayni
gruptan 2 adet civata daha kontrol edilmeldir. 45° den bly(ik bir agi saptanirsa civata degistirilir ve ayni gruptan
2 adet civata daha kontrol edilmelidir.

BULON KALITESI BULON CAPLARI
M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

8.8 (Nm) 80 205 431 571 731 1070 1480 -
10.9 (Nm) 127 288 607 803 1030 1500 2080 5800
12.9 (Nm) 153 346 728 964 1230 1800 2490 -

PETROL GAZ

Depolama Tanklari Muayene Coziimleri

Tehlikeli sivi ve gazlarin depolanmasi blyUk riskler icerir. Korozyon, mekanik hasar, ¢atlak, yangin/patlama
tehlikesi, Urin sizintilari ve ¢evresel etkiler ciddi zararlara yol agabilir. Bu risklerin bertaraf edilmesi 6zel tecribe
gerektirir. VELOCITY KALITE 'nin uzman miihendisleri genis saha tecriibesiyle, hasarlarin ve plansiz duruslarin
onlenmesiicin gerekli tim muayene ve risk yonetimi hizmetlerini saglar.

Borulama ve Boru Hatlarinin imalat ve Periyodik Kontrolii

Boru hatlari; kullanildiklari alanlarin gesitliligi sebebiyle gerek imalatinda gerekse de periyodik kontroltiinde
detayli bir uzmanlik ve tecriibe gereksinimi gdsteren ekipmanlardir. Bu dogrultuda VELOCITY KALITE,
uzmanlasmis kadromuz, uzun yillar boyunca yurittigumduz imalat ve periyodik kontrol projeleri sayesinde
edindigimiz tecribemiz, sahip oldugumuz teknolojik muayene ekipmanlar ve yontemler ile ilgili ulusal ve
uluslararasi standartlara ve yonetmeliklere uygun olarak borulama imalat ve montaj kontrolleri ve mevcut
boru hatlarinin periyodik kontrolleri hizmetlerini vermektedir.
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ENERJI

Yuksek Basingli Hatlar & Drum

Ana buhar, reheat, by-pass vb. hatlarin kritik noktalarinin ve ¢alisma kosullari / saatlerine gére uygulanmasi
gereken muayenelerin belirlenmesine yardimci oluyor ve durum tespit muayenelerini sagliyoruz. Duruslarda
HP, IP, LP Drum'lar igin kendi kosullarina gore muayene planlamasi yapiyor ve periyodik kontrol gereklerini de
karsilayacak sekilde anahtar teslim tim muayeneleri gerceklestiriyoruz.

- Kalinlik taramasi ve genel NDT uygulamalari

- PMl ve sertlik testleriile malzeme analizleri

- Replika teknigi ile tahribatsiz mikroyapi ve yorulma/strinme analizleri
- TOFD/PAUT/UT ve MT/PT ile kaynak dikislerinde ¢atlak kontrolleri

- Buhar kalitesi degerlendirme icin Drum'da kimyasal analiz

- Videoskop ile nozzle kontrolle

Hidroelektrik ve Jeotermal Santralleri muayene ¢6ziimleri

Santraller farkl ekipman ve sistemlerden olusmasindan kaynakh bircok farkli riskin birlikte yonetilmesi
gereken tesislerdir. Ginuimuz rekabet kosullarinda kar edilebilir bir Gretimin anahtari verimliligi arttirirken,
dogru bakim yonetiminden gecmektedir. A, risklerin azaltiimasi, glvenilirlik saglanmasi, regllasyonlara
uyuldugundan emin olunmasi, ayni zamanda gereksiz tamir maliyetlerinin dnlenmesi gibi zorlu gorevlerin
altindan kalkabilecek altyapi ve tecrtubeye sahip guvenilir bir cozim orta@idir. Biz, tesislerin her giin kesintisiz
calismasiicin gerekliliklere odaklanarak gérevlerimizi titizlikle yarttiyoruz. Boylece Musterilerimizin
yatinnmlarinin korunmasina katkida bulunmayi hedefliyoruz. Enerji Gretiminde her bir dakikanin dneminin
farkindaligiyla, acil durumlar icin 6zel ekibimizle 7/24 hizmet sagliyoruz.

EGITIM VE SERTIFiKALANDIRMA

Tahribatsiz Muayene Personel Egitimleri ve Sertifikasyonu

TS EN IS0 9712 ye gore verilen egitimler ve sertifikalar asagidaki gibidir.

Yontem Seviye Seviye Seviye

Ultrasonik Test Ut Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3

Radyografik Test Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3

Manyetik Test Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3

Penetrant Test Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3

Gozle Muayene Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3

SNT TC 1A'ya gore verilen egitimler ve sertifikalar asagidaki gibidir.

Yontem Seviye Seviye

Ultrasonik Test Ut Seviye 1 Seviye 2

Radyografik Test Seviye 1 Seviye 2

Manyetik Test Seviye 1 Seviye 2

Penetrant Test Seviye 1 Seviye 2

Gozle Muayene Seviye 1 Seviye 2

n
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Kaynakg¢i Belgelendirme

- TSEN IS0 9606-1Celik Ergitme Kaynadi igin Kaynakgilarinin Belgelendiriimesi

- TSEN IS0 9606-2 Aliminyum Ergitme Kaynadi icin Kaynakgilarinin Belgelendirilmesi
- TS EN IS0 14732 Kaynak Operatorlerinin ve Kaynak Ayarcilarinin Belgelendirilmesi

- ASME Sec. IX Basincli Kap ve Kazan Kaynakgilarinin Belgelendirilmesi

- API 1104 Boru Hatti Kaynakeilarinin Belgelendirilmesi

- AWS D1.1 Celik Yapi Kaynakeilarinin Belgelendirilmesi

- AWS D1.5 Képru Kaynakgilarinin Belgelendirilmesi

BELGELENDIRME

Kaynak Teknolojisi Sistem Belgelendirme
TS EN IS0 3834 - Kaynak icin kalite Gereklilikleri -Metalik malzemelerin ergitme kaynagi icin kalite sartlari

EN 1090 - Yapi malzemeleri yonetmeligi (FPC) kapsaminda celik yapi uygulamalari Yarar Saglayacagi Alanlar:
Basincli Ekipman Ureticileri ve Urtinlerini Avrupa'ya pazarlamak isteyen imalatcilarin mutlaka sahip olmasi
gerekmektedir.

AD-2000 / HPO - Basincli ekipman Ureticilerinin belgelendiriimesi

PED 97/23/EC Annex |, 4.3 & AD 2000/WO0 Basin¢ tanklarinda ve basing ekipmanlarinda kullanilan
malzemelerin Ureticilerinin belgelendirilmes

TRD 100 - Buhar kazanlarinda kullanilan malzemelerin Ureticilerinin belgelendiriimesi
TRD 201 - Buhar kazanlari ve ekipmanlari Ureticilerinin belgelendirilmesi

EN 15085-2 Demiryolu araglari, parcalari ve alt montajlarin kaynakli imalati

—
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HiZMET VERDIGIMiZ SEKTORLER
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