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HAKKIMIZDA
Türk�ye'ye a�t küresel ölçekte rekabet edecek sektöründe öncü ve l�der olma vasfını taşımak hede�er� �le 
Mayıs 2022'de yola çıktık.

Veloc�ty Kal�te ve Test H�zmetler�  yurt�ç�ndek� ve yurtdışındak� müşter�ler�ne alanında deney�ml� ve sert�f�kalı 
personeller�yle, taşınab�l�r özel donatılmış c�haz ve ek�pmanlarıyla, mob�l olarak hızlı, yetk�n, güven�l�r ve 
tarafsız b�r şek�lde Tahr�batsız Muayene ( NDT), Tahr�batlı Muayene (DT) ve Endüstr�yel muayene h�zmetler� 
sunmaktadır.

MİSYONUMUZ
Tecrübel� çalışanlarımızla çıktığımız bu yolda; müşter� h�zmetler�n� da�ma ön planda tutarak, yen�l�klere, 
yaratıcılığa önem vererek, b�lg� ve tecrübey� temel alan, �let�ş�m kurarak f�k�rler�n� �fade eden, tüm 
kaynaklarını ver�ml� b�r şek�lde kullanarak topluma ve çevreye saygılı, duyarlı organ�zasyon yapısı �le �lke 
ve değerler�m�ze bağlı kalarak, müşter�ler�m�z, tedar�kç�ler�m�z ve çalışanlarımızla b�rl�kte takım ruhu 
çerçeves�nde hede�er�m�ze ulaşarak, müşter�ler�m�z�n bugünkü beklent�ler� ve gereks�n�mler� tam ve 
zamanında karşılayıp, onlara gelecekte beklent�ler�n� aşan h�zmetler sunmaya çalışarak, t�car� ve sosyal 
�l�şk�ler�m�zde �se karşılıklı güven, üstün �ş ahlakı ve dürüst davranış �lkes�nden vazgeçmemek olacaktır.

VİZYONUMUZ
Müşter�ler�m�ze değer sağlayarak, çalışanlarımızı gel�şt�rerek, çağdaş yönet�m anlayışımızla yaptığımız �şte 
en �y�y� hede�eyerek, kal�te kontrol alanında verd�ğ�m�z h�zmetlerde sektörümüzün kısa dönemde, güven�l�r 
çalışma s�stem�n� sürdürerek dünyada önde gelen f�rmalar arasında olmak ve uzun dönemde uluslararası 
v�zyon, m�syon ve değerler� doğrultusunda çalışmak.
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GENEL MUAYENE HİZMETLERİ
Tahr�batsız Muayene Ned�r?
Tahr�batsız muayene (Non-destruct�ve test�ng, kısaca: NDT), �nceleme yapılacak olan malzeme ya da parçanın 
bütünlüğüne zarar vermeden yapılan muayene türüdür. Bu muayenen�n geçerl�l�ğ� �se daha önceden yapılmış 
olan tahr�batlı muayeneler�n sonuçlarına dayanmaktadır.

Görsel Muayene (VT)
B�r ürünün yüzey�ndek� süreks�zl�kler, yapısal bozukluklar, yüzey durumu g�b� kal�tey� etk�leyen parametreler�n 
opt�k b�r yardımcı (büyüteç g�b�) kullanarak veya kullanmaksızın muayene ed�lmes�d�r. Genell�kle b�r başka 
tahr�batsız muayene metodunun uygulanmasından önce yapılması gereken b�r çalışmadır.

Sıvı Penetrant Muayenes� (PT)
Muayene yüzey�ne açık süreks�zl�kler �ç�ne kap�ler etk� �le nüfuz etm�ş olan penetrant sıvısı gel�şt�r�c� tarafından 
tekrar yüzeye çek�lerek süreks�zl�k bel�rt�ler� elde ed�l�r. Süreks�zl�kler çatlak türü �se ç�zg�sel bel�rt�ler, gözenek 
türü �se yuvarlak bel�rt�ler elde ed�l�r. Yüzey hatalarının tesp�t� �ç�n kullanılan b�r muayene metodudur. Hataların 
muayene yüzey�ne açık olması gerek�r, bu nedenle yüzey altında kalan veya herhang� b�r nedenle yüzeye açıklığı 
kapanmış bulunan hatalar bu metotla tesp�t ed�lemez.

Manyet�k Parçacık Muyanes� (MT)
Muayene yüzey�ne b�r manyet�k akı uygulanması durumunda yüzeyde bulunan süreks�zl�kler üzer�nde, yüzeyde 
konumlanma durumuna bağlı olarak, kaçak akı oluşur. Bu arada muayene yüzey�ne ferromanyet�k tozlar 
serp�l�rse bu tozlar kaçak akılar tarafında çek�lerek süreks�zl�kler üzer�nde toplanır. Böylece süreks�zl�kler�n 
yerler� tesp�t ed�leb�l�r. Yüzey hatalarının tesp�t� �ç�n kullanılan b�r muayene metodudur. Hataların muayene 
yüzey�ne açık olması gerekmez

G�rdap Akımları Muayenes� (ET)
B�r sarımdan değ�şken akım (AC) geç�r�ld�ğ�nde bu sarım etrafında b�r manyet�k alan meydana gel�r. Bu sarım 
elektr�ksel olarak �letken b�r malzeme yüzey�ne yaklaştırıldığında, sarımın değ�şken manyet�k alanı malzeme 
yüzey�nde �ndüks�yon akımları oluşturur. Bu akımlar kapalı b�r devre hal�nde akarlar ve G�rdap akımları olarak 
adlandırılırlar. G�rdap akımları da kend� manyet�k alanlarını yaratırlar. Yaratılan bu �k�nc�l manyet�k alan ölçülerek 
yüzey hataları bulunab�l�r, malzemen�n �letkenl�k, geç�rgenl�k g�b� parametreler� bel�rleneb�l�r.

Radyograf�k Muayene (RT)
Yüksek enerj�l� elektromanyet�k dalgalar (ışınım) pek çok malzemeye nüfuz edeb�l�rler. Bell� b�r malzemeye nüfuz 
eden ışınım malzemen�n d�ğer tarafına konan ışınıma duyarlı f�lmler� de etk�leyeb�l�r. Bu f�lmler daha sonra banyo
�şlem�ne tab� tutulduklarında ışınımın �ç�nden geçt�ğ� malzemen�n �ç kısmının görüntüsü ortaya çıkar. Bu görüntü 
malzeme �ç�ndek� boşluklar veya kalınlık / yoğunluk değ�ş�kl�kler� neden�yle oluşur. Malzemen�n �ç�n�n bu şek�lde 
görüntülenmes� Radyograf� olarak adlandırılır. Eğer malzemen�n arka tarafına f�lm yer�ne b�r dedektör konup 
malzemeden geçen ışınım toplanarak b�r mon�töre aktarılırsa bu tekn�k te Radyoskop� olarak adlandırılır.
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Ultrason�k Muayene (UT)
Malzeme �ç�ne gönder�len yüksek frekanslı ses dalgaları ses yolu üzer�nde b�r engele çarparlarsa yansırlar. 
Çarpma açısına bağlı olarak yansıyan s�nyal alıcı proba geleb�l�r veya gelmeyeb�l�r. Alıcı proba ulaşan yansıyan 
s�nyal ultrason�k muayene c�hazının ekranında b�r yankı bel�rt�s� oluşturur. Yankının konumuna göre yansıtıcının 
muayene parçası �ç�ndek� koord�natları hesaplanab�l�r. Ayrıca yankının yüksekl�ğ� de yansıtıcının büyüklüğü 
hakkında f�k�r ver�r. Yankı s�nyal�n�n şekl�ne bakılarak yansıtıcının türü hakkında da b�r yorum yapmak 
mümkün olab�l�r.

Gel�şm�ş Tahr�batsız Muayene 
PAUT (Phased Array Ultrason�c Inspect�on)

Ultrason�k phased array, ultrason�k sesler� üretme, algılama ve görüntüleme �ç�n uygulanan �ler� b�r tekn�kt�r. 
Phased Array tekn�ğ� tek elementl� demet yer�ne b�rçok ultrason�k element kullanarak ve elektron�k olarak 
zaman gec�kmes� uygulayarak yapıcı ve yıkıcı g�r�ş�m �le b�rçok ultrason�k ses demet� üret�r. Bu sebepten 
Phased Array öneml� tekn�k avantajlar sunmaktadır. Kaynak testler� ve santral kontroller� �ç�n standart ultrason�k 
yönteme göre Phased Array tekn�ğ� �le sab�t prob poz�syonu �ç�n demetler� yönlend�r�leb�l�r, taranab�l�r, 
süpürüleb�l�r ve elektron�k olarak odaklanab�l�r. Demet kontrolü �le yan duvarda kaynamama g�b� beklenen 
süreks�zl�klere seç�len açı ve odaklama özell�kler� �le demet� d�k olarak yönlend�rmek mümkündür.

Phased array gerçek zamanlı üç öneml� prob parametres�n� mümkün kılar.
- Odak uzaklığı: sürekl� ve d�nam�k olarak ayarlanab�l�r 
- Demet açısı: sürekl� ve d�nam�k olarak ayarlanab�l�r 
- Odak gen�şl�ğ�: d�nam�k olarak ayarlanab�l�r
Ek olarak probun �çer�s�nde çoklama �le ultrason�k demet�n hızlı yer değ�şt�rmes�n� mümkün kılar

Ultrason�k phased array başlıca faydaları :
- Standart taramaya göre tek yönlü yüksek hızlı tarama 
- Karmaşık parçaların veya kalın b�leşenler�n çeş�tl� alanlarında odak der�nl�ğ� ve gen�şl�ğ�n� opt�m�ze etme 
- Küçük ve bas�t tek prob kurulumu �le b�rden fazla demet üretme
- Kolay kurulumlu tek eksenl� tarama s�stemler�
- Östen�t�k malzeme ve benzemez metaller�n kaynaklarında daha �y� tesp�t
- Radyograf�k görüntülemeye alternat�f
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TOFD (T�me of Fl�ght D�ffract�on)
TOFD yöntem�, hata tesp�t�nde kırınan enerj�y� kullanır ve kusur yönel�m ve morfoloj�s�ne standart Darbe-Yankı 
tekn�kler�ne göre çok daha az bağımlıdır. Bu sebeple daha yüksek kusur tesp�t ve boyutlandırma olasılığına 
sah�pt�r. Ek olarak, elektron�k ver� tutma ve depolama �mkanı �le akt�f olarak yarı-otomat�k tarayıcıların 
kullanılması TOFD muayenes�, Radyograf� yöntem�ne alternat�f olarak h�zmet önces� muayenelerde 
ASME Bölüm V Ek III standardına göre kabul ed�lm�şt�r. Ek olarak boru kaynağı ve kalın duvarlı basınç kap 
muayenes�nde kullanımı oldukça yaygındır. 

Hassas�yet� ve boyutlandırma kab�l�yet� �le TOFD, tes�stek� ek�pman ve hata tak�b� �ç�n mükemmel b�r yöntemd�r. 
Kök erozyonu, stres korozyon çatlağı, tank kaplamaları, h�drojen atağı, kaynak, steam chest çatlağı vb. hataların 
�zlenmes�nde TOFD tekn�ğ� �lg�l� mühend�slere fayda sağlamaktadır.

Avantajları:
- Kaynak açısına ve hata yönel�m�ne az bağımlı 
- Hızlı test ve kaynak taraması 
- D�j�tal kayıt ve görüntüleme �mkanı
- İsabetl� ve güven�l�r hata tesp�t� ve boyutlandırması 
- Tekrar ed�leb�l�rl�k, hata �lerleme �zlemes�
- Yüksek hata tesp�t olasılığı (POD) ve düşük hata oranı (FCR)
- Hızlı tarama, tek b�r taramada gen�ş alan kapsamı
- Tüm hata t�pler�ne yüksek hassas�yet 
- Gen�ş kalınlık skalası (1-300 mm)

TAHRİBATLI MUAYENE - MEKANİK TESTLER
Malzemeler�n kalıcı şek�l özell�kler�ne karşı davranışlarını ve varsayılanları �ç�n uygulanan muayene yöntemler�d�r. 
Dolayısıyla daha çok �malatın yapılacağı mamül hakkında b�r ön b�lg� �ç�n yapılmasına ve elden çıkarılması mamül 
üzer�nde yapılmasına rağmen tahr�batlı muayene yöntemler� prat�kte öneml� yer tutmaktadır.

Çekme Test�
B�r numunen�n kopana dek tek eksende çekme kuvvetler�ne maruz bırakıldığı temel b�r malzeme b�l�m� test�d�r. 
Testten elde ed�len sonuçlar herhang� b�r uygulama �ç�n malzeme seç�m�, kal�te kontrol ve malzemen�n d�ğer 
kuvvetler altında nasıl davranacağını tahm�n etmek �ç�n kullanılır. Bu test yoluyla d�rekt elde ed�len b�lg�ler; 
maks�mum çekme ger�lmes�, maks�mum uzama ve alandak� azalmadır

Bu ver�lerden de malzemen�n Young katsayısı, Po�sson oranı, akma mukavemet� ve pekleşme g�b� karakter�st�kler� 
elde ed�leb�l�r.
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Çent�k Darbe Test�
Malzemede darbe esnasında d�nam�k zorlanmalara karşılık d�renc�n� tesp�t etmek amacıyla yapılmaktadır. 
Darbe bu �şlem sırasında çent�k bölges�ne yapay olarak uygulanmaktadır. Test numunes�ne darbe 
uygulandığında d�k b�r ger�l�m şekl�nde gerçekleşt�r�l�r. Numunen�n zorlanarak kırılmaya başlaması �se bu 
nedenle olmaktadır. Test sırasında kırılma gerçekleşmeden önce çoğunlukla uygulanan ger�l�me ek olarak 
farklı b�r kayma ger�l�m� daha gerçekleş�r. Toplam ger�l�m�n etk�s� �le numune bölges� b�ç�m değ�şt�rmeye ve 
kırılmaya başlar. Bu kırılma �le numune yüzey� g�r�nt�l� b�r görünüşe sah�p olur. Numunen�n zorlanma altında 
kırılab�lmes� �ç�n gerekl� olan enerj�n�n m�ktarı numunen�n darbe d�renc� olarak tanımlanır. Çent�kl� darbe 
deney� �ç�n genell�kle uygulanan yöntemler; �zod veya charpy darbe yöntemler�d�r.

Bükme Test�
Malzemen�n d�nam�k yüklere karşı kırılma enerj�s�n� bel�rlemek �ç�n yapılan deneyd�r. Çent�k darbe test numunes�, 
kırıldıktan sonra kırılma yüzey� �ncelenerek kırılma t�p� hakkında f�k�r sah�b� olunab�l�r. Bu kırılma t�pler� sünek 
kırılma, gevrek kırılma vb. şek�llerde olab�l�r. Kırılma enerj�s� joule olarak hesaplanır ve bu değer numune 
ölçüler�ne ve test sıcaklığına göre değ�ş�m göster�r. Laboratuvarımızda, bahsed�len test  Darbe c�hazı �le +10 ve 
-80 sant�grat derece arasında gerçekleşt�r�leb�lmekted�r.

Kırma Test�
Kaynaklı b�rleşt�rmeler üzer�nden çıkartılan test numuneler�n�n kaynak metal�nden kırılmasını sağlayıp, kırılan 
yüzeyler�n �ncelenmes�n� amaçlamaktadır. Aşağıda örnekler� ver�len kırılma yüzeyler� üzer�ndek� �ç kusurların 
t�pler�, boyutları ve dağılımları hakkında b�lg� ed�nmek �ç�n test gerçekleşt�r�l�r.

Makro Anal�z
Dağlanmış veya dağlanmamış deney numunes�n�n çıplak gözle veya küçük b�r büyütme oranı (50X'e kadar) �le
�ncelenmes�d�r. Makro anal�z �le  �ncelenen bölgedek� çatlaklar, boşluklar, kalıntılar kaynaklı b�rleşt�rmede ısıdan 
etk�lenm�ş bölge, kaynak pasoları, kaynaklı malzemen�n b�rleşt�rme şekl� ,kaynaklı b�rleşt�rmede erg�me, 
nüfuz�yet azlığı ve kaynağın geometr�k şekl� �nceleneb�lmekted�r.

M�kro Anal�z
Dağlanmış veya dağlanmamış numunen�n, m�kroskop �le 50 �la 500 kat büyütülerek �ncelenmes�d�r. M�kroskob�k 
deneyler, kaynaklı b�rleşt�rmen�n genell�kle en�ne kes�t�n�n �ncelenmes� �le m�kroskob�k özell�kler�n ortaya 
çıkarılmasında kullanılır. M�kroskob�k �ncelemen�n amacı sıcak çatlaklar, soğuk çatlaklar, lameler yırtılma, 
boşluklar, erg�me noksanlığı, katılaşma yapısı ve tane yapısı v.b. özell�kler� ortaya çıkarmaktır.
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Sertl�k Test�
Metaller�n sertl�ğ� plast�k deformasyona d�renç olarak tanımlanab�l�r. Sertl�k ölçme test�/deney� �le b�r 
malzemen�n yüzey�ne bastırılan daha sert başka b�r malzemeye karşı gösterd�ğ� d�renç ölçülür. M�cro 
hardness ve macro hardness yapab�l�mektey�z. Ölçüm aralığımız V�ckers 50gr �le 10 kg arasındadır

V�ckers Sertl�k Ölçme Yöntem�:

Sertl�ğ� ölçülecek malzeme yüzey�ne tabanı kare olan p�ram�t şekl�ndek� b�r ucun bel�rl� b�r yük altında 
batırılması ve yük kaldırıldıktan sonra meydana gelen �z�n köşegenler�n�n ölçülmes�nden �barett�r. 
Laboratuvarımızda, bahsed�len test QNESS Q 10M Otomat�k V�ckers Sertl�k Ölçüm c�hazı �le 
gerçekleşt�r�lmekted�r.

Basma Deney�
Malzemeler�n yüzey�nden �çer�ye doğru etk�yen dış kuvvetlere basma kuvvetler� den�r ve basınç ger�lmeler� 
oluşturur. Çekme deney�n�n ters� olarak kabul ed�l�r. Gevrek malzemeler�n mukavemet değerler� genel olarak 
basma deney� �le tesp�t ed�l�r. Özell�kle tuğla, beton ve benzer� malzemeler�n dayanımlarının tesp�t�nde 
kullanılır.

Basma deney�nde s�l�nd�r�k veya küp şekl�ndek� numuneler �k� paralel tabla arasına yerleşt�r�l�r ve uygulanan 
kuvvetle oluşan şek�l değ�şt�rmeler ekstansometre yardımı �le ölçülür.

Kırma Test�
Kaynaklı b�rleşt�rmeler üzer�nden çıkartılan test numuneler�n�n kaynak metal�nden kırılmasını sağlayıp, kırılan 
yüzeyler�n �ncelenmes�n� amaçlamaktadır. Aşağıda örnekler� ver�len kırılma yüzeyler� üzer�ndek� �ç kusurların 
t�pler�, boyutları ve dağılımları hakkında b�lg� ed�nmek �ç�n test gerçekleşt�r�l�r

- Gözenekler 
- Çatlaklar
- Erg�me noksanlıkları 
- Nüfuz�yet noksanlıkları 
- Katı kalıntılar

Spektrometre  İle K�myasal  Anal�z Test�
Metal�k malzemeler�n opt�k em�syon spektrometre c�hazı �le k�myasal �çer�kler�n�n bel�rlenmes� �ç�n bu test 
uygulanır. B�l�nen tüm elementler elektr�k akımına maruz bırakıldığında farklı özell�klerde ışımalar yapar. 
Bu ışımalar �se spektrometre c�hazı �le anal�z ed�lerek �ncelend�ğ�nde her element�n kend�ne özgü spektrum 
ç�zg�s�n�n olduğu görülür. Bel�rt�len bu özell�klere göre metal�k malzemeler�n �çer�s�ndek� elementler ve 
m�ktarlar bel�rlen�r. Laboratuvarımızda, bahsed�len test FOUNDRY MASTER XPERT Spektrometre c�hazı �le 
gerçekleşt�r�lmekted�r.
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ENDÜSTRİYEL MUAYENE HİZMETLERİ

Kaynak Prosedürü Şartnames� (WPS): Kaynak tal�matı; İlg�l� Proje standardı (ASME ve/veya EN standartları) 
kodlarına uygun şek�lde hazırlanmış, kaynak ağzı detayını, kullanılacak kaynak yöntem�n�, elektrod ve/veya 
kaynak tel� t�p�n� ve çapını, akım, volt, kaynak poz�syonu, kaynak paso sayısı ve benzer� b�lg�ler� �çeren b�r 
formdur.

Kaynak Prosedürü Onayı (WPS,WPQR) :

Kaynak Prosedürü Onayı (WPQR): Standartlara göre, yapılacak her kaynağın yapılan kaynak yöntem�, malzeme 
grubu ve kaynak malzemes�n�n uyumlu olduğunu bel�rten ve proje standardına uygun olarak ASME veya 
EN Kodlarına uygun şek�lde kaynakların yapıldığını, tahr�batsız ve tahr�batlı testler�n yapıldığını ve sonuçların 
uygun olduğunu gösteren b�r belged�r. Bu nedenle, her Kaynak Tal�matının (WPS) kend�s�n� destekleyen b�r 
“Kaynak Prosedür Onayı” (WPQR) olması gerekl�d�r. WPS ve WPQR belgeler� geçerl�l�k süres� sınırsız olup 
�şletmeye ver�len, �lg�l� kaynak parametreler�n� kapsayan, müşter�n�n kaynak proses�n� doğrulayan ve garant� 
altına alan belgelerd�r.

Neden Gerekl� Olur?

Kaynaklı �malat kal�tes�n�n kr�t�k b�r unsur olduğu bas�t ya da r�skl� tüm çel�k yapılar, v�nçler, köprüler, boru hatları, 
basınçlı kaplar, taşıma ve kaldırma ek�pmanları sektörler�nde kaynak prosedürler�n�z�n uygunluğunun tey�d� �ç�n 
ver�l�r.

Kapsam:

- Basınçlı Ek�pmanlar D�rekt�f� (PED)
- Yapı Malzemeler� Regülasyonu (CPR)
- Mak�ne Emn�yet� D�rekt�f� (MSD)
- TS EN 9606-1 ve TS EN 14732 Kaynakçı ve Kaynak Operatörü Belgelend�rme
- ISO 3834 Standard Ser�s�
- TS EN ISO 15614 ve TS EN ISO 15609 ser�s�ne atıf yapan tüm ürün belgelend�rme standartları,
- Çel�k ve Alüm�nyum Yapılar (TS EN 1090-2, TS EN 1090-3)



www.veloc�tykal�te.com

7

 KALİTE ve TEST HİZMETLERİ

İmalat, Saha Montaj  Gözet�mler�
Müşter� ve tedar�kç� �l�şk�s� �çer�s�nde gerçekleşt�r�len tarafsız denet�mler, müşter� tekn�k şartnames�, kal�te 
planı, test muayene planı ve �lg�l� standartlara uygun olarak, �malat ortamında ve montaj esnasında süre sınırı 
olmaksızın 2. Taraf ve 3. Taraf olarak yapılmaktadır.

Gözet�m sırasında aşağıdak� faal�yetler gerçekleşt�r�l�r;

- Muayene Test Planı (ITP) nın �ncelen�p onaylanması
- Malzeme sert�f�kaları ve mekan�k deney sonuçların �ncelen�p onaylanması
- Müteahh�t f�rma �malat ve kal�te sert�f�kaların �ncelenmes�
- Kaynakçı sert�f�kaların �ncelen�p onaylanması
- Onaylı WPS' ler�n �ncelen�p onaylanması
- Onaylı WPQR' ların �ncelen�p onaylanması
- Kaynak Kontrol Raporların �ncelenmes�
- Gözet�m Kontrol Raporların hazırlanması ve onaylanması
- Uygunsuzluk Raporların hazırlanması ve onaylanması
- Tahr�batsız Test C�haz ve personel sert�f�kaların �ncelenmes�
- Tahr�batsız Muayene Raporların �ncelenmes�
- Boya  Kontrol raporların �ncelenmes�
- Tork Kontrol Raporların �ncelenmes�

Uygulama Alanlanları

- Çel�k Yapılar
- Köprüler, V�yadükler
- Enerj� Santraller�
- Stadyum ve Kompleks B�nalar

S�par�ş ve Yükleme Kontrolü:

S�par�ş ed�len ürünün, müşter� şartnames�ne bağlı kalarak f�nal kontroller�n gerçekleşt�r�lmes�n� ve yükleme 
aşamalarına nezaret ed�lerek güvenl� ve uygun koşulların sağlamasını kapsar.
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Vakum Test�
Vakum test ek�pmanı tankın taban sacında ve plakalarının kaynaklarında bulunan kaçak ve d�ğer hatalarının 
saptanmasında kullanılır. Test ek�pmanı alüm�nyum gövde üzer�ne oturtulmuş pleks�glass ekran �çers�ne 
vakum yapılarak uygulanır.Vakum test�, kaynaklı b�rleşt�rmelerdek� kaçakların tesp�t ed�lmes�nde kullanılan 
prat�k uygulamaya sah�p b�r yöntemd�r.Vakum test�nde test ed�len bölgen�n ön ve arka yüzey� esas alınarak 
basınç farkı yaratılır ve kontrol ed�l�r. Başlıca kullanım alanları borulama s�stemler�, basınçlı tanklar ve 
depolama tanklarıdır

Vakum pompası alüm�nyum ekran kutusuna d�rekt bağlıdır, test önces� yüzeye tatb�k ed�len köpük yüzeye açık 
del�k veya kusurların net şek�lde bulunmasını sağlar. 

Uygulama yapılacak bölgeye göre değ�ş�k t�plerde vakum test� modüller� vardır. Vakum test� b�nd�rme kaynak, 
alın kaynak ve köşe kaynaklarını kontrol etmeye uygundur.Vakum test�nde küçük kaynak bölgeler� kontrol 
ed�lerek daha kes�n sonuçların elde ed�lmes� sağlanır. 

Vakum test� önces�, manometre ve vakum hortumu vakum kutusuna bağlanır. Sonra sabunlu karışım kaynak 
üzer�ne püskürtülür ve vakum kutusu kaynak üzer�ne yerleşt�r�l�r ve vakum oluşturulur. Kaynak bölges� 
değerlend�r�l�r, eğer vakumda b�r azalma yada kabarcıklar oluşmaya başlarsa o bölgede b�r hatanın olduğu 
anlaşılır.

S�l�nd�r�k tankların taban saclarında çok yaygın olarak kullanılmaktadır.

V�deoskop Test�
Kaynak ve kaynak kökü kontrolü, küre ve s�l�nd�r�k tank kontrolü, s�stem sızıntıları, yüzey çatlak kontrolü, 
sıhh� tes�sat kontrolü g�b� uygulamalarda yoğun olarak kullanılmaktadır. Ulaşılması mümkün olmayan 
bölgeler�n görsel muayenes�nde kullanılır

Helyum Sızdırmazlık Test�
Hassas sev�yede sızdırmazlık �stenen ürünler�n sızdırmazlık kontrolü hava veya su yer�ne helyum gazı 
kullanılarak yapılır. Helyum �le yapılan kaçak kontrolü m�kron sev�yes�ndek� hassas�yetle yapılarak raporlanır.

Repl�ka İncelemes�
Raf�ner�, petrok�mya ve enerj� santraller�ndek� boru kaynakları, basınçlı kap, kazan g�b� tekn�k malzemeler�n 
yorulma dayanımlarının saptanması amacıyla uygulanır. Malzemen�n m�kro yapı görüntüsü alınması ve 
m�kroskob�k �ncelenmes� �le yapılır.
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Poz�t�f Malzeme Tanımlama (PMI )Test�
Poz�t�f Malzeme Tanımlama (PMI) malzemen�n k�myasal anal�z�n� ve malzemen�n tanımlanmasını sağlayan 
malzemeye zarar vermeden uygulanan taşınab�l�r ve hızlı b�r şek�lde sonuç almayı sağlayan b�r muayene 
yöntemd�r. PMI aynı zamanda kullanılan ana malzeme �le dolgu malzemes�n�n uyumluluğunun kontrolünde 
yaygın olarak kullanılır.

- Tüm alaşımların ölçümü yapılab�l�r.
- Malzeme alımlarında kontrol amacı olarak uygulanır
- Her yerde uygulanab�l�r.
- Ölçüm sonuçları �ç�n sayısal kayıt �mkanı sağlar.

Hol�dey Test�
Metaller üzer�ndek� boya, vern�k, plast�k g�b� yalıtkan kaplamalarda çok küçük del�kler�n ve d�ğer yüzey 
kusurlarının bulunmaması gerekmekted�r. B�r kaplama f�lm�ndek� süreks�zl�kler�n varlığını ve sayısını bel�rlemek 
�ç�n elektr�ksel test, �letken b�r yüzeye uygulanan �letken olmayan b�r kaplama üzer�nden gerçeklest�r�l�r.

Ferr�tskop Test�
Sıcak çatlamanın temel neden�; kükürt ve fosfor g�b� elementler�n oluşturduğu ve tane sınırlarında toplanma 
eğ�l�m� yüksek olan düşük er�me sıcaklığına sah�p metal�k b�leş�mlerd�r. Bu b�leş�mler, eğer kaynak d�k�ş�nde 
veya ısının etk�s� altında kalan bölgede bulunuyorsa, tane sınırlarına doğru yayılırlar ve kaynak d�k�ş� soğurken 
ve çekme ger�lmeler� oluştuğunda çatlamaya neden olurlar.

Yüzeylerde opt�mum del�k bulma performansı �ç�n değ�ş�k tür ve geometr�de fırçalar kullanılarak ve düşük güçlü 
yüksek voltaj sayes�nde muayeneler gerçekleşt�r�l�r.

Sıcak çatlama r�sk�ne karşı dayanım elde edeb�lmek �ç�m yapıdak� ferr�t m�ktarının en az % 4 olması 
öner�lmekted�r. Ferr�t�n varlığı AWS A.4.2'ye göre kal�bre ed�len manyet�k ölçüm aletler�yle sağlıklı b�r 
şek�lde bel�rlen�r.

Amaç,  manyet�k �ndüks�yon metoduna göre, üret�mde, tesl�mde veya laboratuarda, tahr�batsız olarak, hassas 
ve doğru olarak, ferr�t ( dem�r ) m�ktarı tay�n� yapmaktır.

UYGULAMA ALANI

- Ferr�t m�ktarının ölçümü
- Östen�t�k çel�k kaynaklar ( tüp g�b�.)
- Östen�t�k krom alaşımlı normal konstrüks�yon çel�kler (kazanlar, gem� endüstr�s� g�b�.)
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Tork Kontrol H�zmetler�
Her çaptak� bulonlu �malatın, EN 1090-2 standardına göre uygun torklanması veya torklama dereces�n�n kontrol 
ed�lmes�n� kapsar.

Kontrol prens�b�; sıkılmış cıvataların somun kısmından, ana malzemeye ve somuna b�r �şaret konularak, 
tork metre �sten�len tork değerler�ne (EN 1090-1 ya da Müşter� Şartnames�) ayarlanarak somundan kontrol 
�şlem�ne dayanır.

İşaretler arasındak� açı 30° den küçük �se torklama kabul değerler� �çer�s�nded�r. 30° �le 45° arasında �se aynı 
gruptan 2 adet cıvata daha kontrol ed�lmeld�r. 45° den büyük b�r açı saptanırsa cıvata değ�şt�r�l�r ve aynı gruptan 
2 adet cıvata daha kontrol ed�lmel�d�r.

PETROL GAZ
Depolama Tankları Muayene Çözümler�
Tehl�kel� sıvı ve gazların depolanması büyük r�skler �çer�r. Korozyon, mekan�k hasar, çatlak, yangın/patlama 
tehl�kes�, ürün sızıntıları ve çevresel etk�ler c�dd� zararlara yol açab�l�r. Bu r�skler�n bertaraf ed�lmes� özel tecrübe 
gerekt�r�r. VELOCİTY KALİTE 'n�n uzman mühend�sler� gen�ș saha tecrübes�yle, hasarların ve plansız durușların 
önlenmes� �ç�n gerekl� tüm muayene ve r�sk yönet�m� h�zmetler�n� sağlar.

Borulama ve Boru Hatlarının İmalat ve Per�yod�k Kontrolü
Boru hatları; kullanıldıkları alanların çeş�tl�l�ğ� sebeb�yle gerek �malatında gerekse de per�yod�k kontrolünde 
detaylı b�r uzmanlık ve tecrübe gereks�n�m� gösteren ek�pmanlardır. Bu doğrultuda VELOCİTY KALİTE, 
uzmanlaşmış kadromuz, uzun yıllar boyunca yürüttüğümüz �malat ve per�yod�k kontrol projeler� sayes�nde 
ed�nd�ğ�m�z tecrübem�z, sah�p olduğumuz teknoloj�k muayene ek�pmanlar ve yöntemler �le �lg�l� ulusal ve 
uluslararası standartlara ve yönetmel�klere uygun olarak borulama �malat ve montaj kontroller� ve mevcut 
boru hatlarının per�yod�k kontroller� h�zmetler�n� vermekted�r.

BULON KALİTESİ BULON ÇAPLARI

8.8   (Nm)

10.9   (Nm)

12.9   (Nm)

M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

90

127

153

205

288

346

431

607

728

571

803

964

731

1030

1230

1070

1500

1800

1480

2080

2490

-

3800

-
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Ana buhar, reheat, by-pass vb. hatların kr�t�k noktalarının ve çalıșma koșulları / saatler�ne göre uygulanması 
gereken muayeneler�n bel�rlenmes�ne yardımcı oluyor ve durum tesp�t muayeneler�n� sağlıyoruz. Durușlarda 
HP, IP, LP Drum'lar �ç�n kend� koșullarına göre muayene planlaması yapıyor ve per�yod�k kontrol gerekler�n� de 
karșılayacak șek�lde anahtar tesl�m tüm muayeneler� gerçekleșt�r�yoruz.

ENERJİ
Yüksek Basınçlı Hatlar & Drum

- Kalınlık taraması ve genel NDT uygulamaları 
- PMI ve sertl�k testler� �le malzeme anal�zler� 
- Repl�ka tekn�ğ� �le tahr�batsız m�kroyapı ve yorulma/sürünme anal�zler� 
- TOFD/PAUT/UT ve MT/PT �le kaynak d�k�șler�nde çatlak kontroller� 
- Buhar kal�tes� değerlend�rme �ç�n Drum'da k�myasal anal�z 
- V�deoskop �le nozzle kontrolle

Santraller farklı ek�pman ve s�stemlerden olușmasından kaynaklı b�rçok farklı r�sk�n b�rl�kte yönet�lmes� 
gereken tes�slerd�r. Günümüz rekabet koșullarında kar ed�leb�l�r b�r üret�m�n anahtarı ver�ml�l�ğ� arttırırken, 
doğru bakım yönet�m�nden geçmekted�r. A, r�skler�n azaltılması, güven�l�rl�k sağlanması, regülasyonlara 
uyulduğundan em�n olunması, aynı zamanda gereks�z tam�r mal�yetler�n�n önlenmes� g�b� zorlu görevler�n 
altından kalkab�lecek altyapı ve tecrübeye sah�p güven�l�r b�r çözüm ortağıdır. B�z, tes�sler�n her gün kes�nt�s�z 
çalıșması �ç�n gerekl�l�klere odaklanarak görevler�m�z� t�t�zl�kle yürütüyoruz. Böylece Müșter�ler�m�z�n 
yatırımlarının korunmasına katkıda bulunmayı hede��yoruz. Enerj� üret�m�nde her b�r dak�kanın önem�n�n 
farkındalığıyla, ac�l durumlar �ç�n özel ek�b�m�zle 7/24 h�zmet sağlıyoruz.

H�droelektr�k ve Jeotermal Santraller� muayene çözümler�

Tahr�batsız Muayene Personel Eğ�t�mler� ve Sert�f�kasyonu

TS EN ISO 9712 ye göre ver�len eğ�t�mler ve sert�f�kalar aşağıdak� g�b�d�r. 

Sev�ye

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye

Sev�ye 3

Sev�ye 3

Sev�ye 3

Sev�ye 3

Sev�ye 3

SNT TC 1A'ya  göre ver�len eğ�t�mler ve sert�f�kalar aşağıdak� g�b�d�r. 

Sev�ye

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye 1

Sev�ye

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

Sev�ye 2

EĞİTİM VE SERTİFİKALANDIRMA

Yöntem

Ultrason�k Test Ut

Radyograf�k Test

Manyet�k Test

Penetrant Test

Gözle Muayene

Yöntem

Ultrason�k Test Ut

Radyograf�k Test

Manyet�k Test

Penetrant Test

Gözle Muayene
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Kaynakçı Belgelend�rme
- TS EN ISO 9606-1 Çel�k Erg�tme Kaynağı İç�n Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�
- TS EN ISO 9606-2 Alüm�nyum Erg�tme Kaynağı İç�n Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�
- TS EN ISO 14732 Kaynak Operatörler�n�n ve Kaynak Ayarcılarının Belgelend�r�lmes�
- ASME Sec. IX Basınçlı Kap ve Kazan Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�
- API 1104 Boru Hattı Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�
- AWS D1.1 Çel�k Yapı Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�
- AWS D1.5 Köprü Kaynakçılarının Belgelend�r�lmes�

BELGELENDİRME
Kaynak Teknoloj�s� S�stem Belgelend�rme

TS EN ISO 3834 – Kaynak �ç�n kal�te Gerekl�l�kler� -Metal�k malzemeler�n erg�tme kaynağı �ç�n kal�te şartları

EN 1090 – Yapı malzemeler� yönetmel�ğ� (FPC) kapsamında çel�k yapı uygulamaları Yarar Sağlayacağı Alanlar: 
Basınçlı Ek�pman üret�c�ler� ve ürünler�n� Avrupa'ya pazarlamak �steyen �malatçıların mutlaka sah�p olması 
gerekmekted�r.

AD-2000 / HP0 – Basınçlı ek�pman üret�c�ler�n�n belgelend�r�lmes�

PED 97/23/EC Annex I, 4.3 & AD 2000/W0 Basınç tanklarında ve basınç ek�pmanlarında kullanılan 
malzemeler�n üret�c�ler�n�n belgelend�r�lmes

TRD 100 – Buhar kazanlarında kullanılan malzemeler�n üret�c�ler�n�n belgelend�r�lmes�

TRD 201 – Buhar kazanları ve ek�pmanları üret�c�ler�n�n belgelend�r�lmes�

EN 15085-2 Dem�ryolu araçları, parçaları ve alt montajların kaynaklı �malatı
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HİZMET VERDİĞİMİZ SEKTÖRLER

ARITMA TESİSLERİ BORU HATLARI ÇELİK YAPILAR

DEMİR YOLLARI DÖKÜM SANAYİ ENDÜSTRİYEL TESİS

HİDRO ELEKTRİK SANTRALİENERJİ SANTRALLERİ PETROL GAZ

RAFİNERİ YENİLENEBİLİR ENERJİ HAVACILIK
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REFERANSLAR
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