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Ozet: Sanayide kullamlan ve kaynakli imalatla iiretilmis konstriiksiyonlarm, dévme ve dokiim malzemelerin ve
celik konstriiksiyonlarin kullanilmasi, zamanla yorulmanin etkisiyle risk olusturmaktadir. Ozellikle meydana
gelen plastik deformasyon ve gatlak gibi hatalarm biiyiik bir ¢ogunlugu gozle fark edilemez. Konstriiksiyonda
meydana gelen bu hatalari, aligilagelmis yontemlerle yapilan testler sonucu belirlemek zordur ve is giivenligi
agisindan risklidir. Bu makalede, isletme asamasinda kullanilan konstriiksiyonlarin kontrolleri esnasinda
kullanilabilecek tahribatsiz muayene yontemlerinden ve is giivenligi agisindan avantajlarindan bahsedilecektir.
Anahtar kelimeler: Catlak, Tahribatsiz Muayene, is giivenligi, dovme, dokiim, kaynakli imalat

THE IMPORTANCE OF NDT IN THE SAFETY

Abstract: Produced and used in the industry of manufacture of welded constructions, forging and casting
materials and the use of steel structures poses a risk to the effects of fatigue over time. In particular, the
difference can not be observed in the majority of errors such as plastic deformation and fracture occurred. These
errors occurring in the construction , it is difficult to determine with the tests with conventional methods and is
risky in terms of occupational safety. In this article, the non-destructive testing methods that can be used during
the control of the construction used in the operational phase and advantages will be discussed in terms of
occupational safety.
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1. GIRiS

Endiistrinin bircok alaninda gesitli is ekipmanlar1 kullanilmaktadir. Bunlar is agisindan yarar sagladigi kadar
tehlikeli olabilecek ve is giivenligi agisindan iizlintii verici durumlara sebebiyet verebilecek ekipmanlardir.
Tasarimlarindan ve iretimlerinden itibaren kullaniciya ulasana kadar gosterilen hassasiyet, kullaniminda
gosterilmediginde bu siireglerin hi¢bir anlami olmamaktadir. Dolayist ile kullanicilar, kullanim siireleri igin
belirtilen “’igletme siireclerinde’” bilingli, dogru ve gerekli oldugu i¢in bakimlarmi ve kontrollerini
gergeklestirmelidir.

T

Konstriiksiyonlarm kullanim siirecleri boyunca tekrarli yiiklere maruz kaldig1 diisiiniiliirse, bu konstriiksiyonlar1
bekleyen en biiylik tehlikelerden biri yorulmadir. Bununla birlikte tasarim ve iiretim asamalarinda belirlenen
sinir sartlary, hicbir zaman isletme asamasindaki ile uyumlu olmayacaktir. Kullanim sikliklari, operatdriin
kullanimdaki hassasiyeti ve g¢evre sartlari, konstriiksiyonlar ig¢in belirlenen “’giivenli kullanim dongiilerini’’
degistirecektir. Tim bu durumlar diisiiniildiigiinde isletme asamasindaki prosediirler dikkatlice belirlenmeli ve
amacina uygun olarak yerine getirilmelidir. Prosediirlerin diizgiin belirlenmemesi veya isletilmemesi sonucunda
meydana gelebilecek hasarlar, statik zorlanmada konstriikksiyonlarin tagtyabilecegi gerilme tasarim
degerlerinden, ¢ok daha diisiik seviyelerde gergeklesecektir.

Isletme asamasindaki bir konstriiksiyonun 6niinde birgok tehlike bulunmaktadir. Bunlardan bazilar1 etkiye baglh
plastik deformasyonlar, yiiksek 1siya maruz kalma sonucu meydana gelen metaliirjik degismeler, korozyon,
kimyasal etki gibi etmenlerdir. Bu hasar yapilarinin biiyiik bir kismi catlaga doniisiim ile baglar ve kirilma ile
devam eder. Bununla birlikte belirli bir yapisal eleman, kiigiik ¢atlaklar i¢erebilir ancak higbiri (gorsel sinama,
X-151n1 temasi, Ultrasonik tarama, elektrik akimina maruz birakma gibi yontemler) en kiigiik catlaktan daha
biiyiikk degildir. Dolayist ile isletme kogullar1 nedeniyle meydana gelen g¢atlak olusumlari, konstriiksiyonlarin
Omiir degerlerini sinsice ve tehlikeli bir sekilde azaltmaktadir. Meydana gelen catlaklarin baslangici, plastik
deformasyonun daha kolay olmasi1 ve kayma basamaklarmin yiizeyini olusturdugu gercegine dayandirilabilir.

Kullanim sartlar1 agisindan konstriiksiyonlarin dniindeki en biiyiik tehlikenin yapilan kontrollerin etkinliginin
diisiiniilmemesi ve konstriiksiyonlarn risklerine gore uygulanmamasi oldugu agik¢a goéziikkmektedir. Bu
caligmada etkin olarak kullanilan ve muayeneleri yapilmis olan konstriiksiyonlarda bulunan yorulma catlaklar1
basta olmak {iizere isletme hatalarindan, bu hatalarin etkin bir sekilde bulunmasi i¢in uygulanabilecek
yontemlerden biri olan tahribatsiz muayene metotlarindan ve uygulanan metotlarin periyodik kontroller i¢in
6neminden bahsedilecektir.



2. NEDEN TAHRIBATSIZ MUAYENE

Tahribatsiz muayene, incelenen parganin malzemesine zarar vermeden muayene edilerek, dinamik ve statik
yapilar1 hakkinda bilgi edinilen muayene yontemlerinin tiimiine verilen addir. Tahribatsiz muayene yontemi ile
malzemeler iiretim sirasinda veya belli bir siire kullandiktan sonra 6rnegin, tekrarli yiikleme, korozyon veya
asmma gibi nedenlerden dolay1 olusan ¢atlak, icyapida meydana gelen bosluk, kesit azalmas1 vb. hatalarin tespiti
gercgeklestirilir. Bu islemlerde, malzemelerden numune almaya gerek yoktur. Testler, dogrudan parca iizerinde
yapilir.

Tahribatsiz muayene yontemleri, kiiglik parcalarda kullanilabilecegi gibi, tiim metal konstriiksiyonlarda
kullanilabilir. Ving, i3 Makinalar1 ve bunlarin ek konstriiksiyonlari, her tiirli basingh kap, képrii ve gemi,
mapalar ve zincirler gibi ¢elik konstriiksiyonlarin ana malzemelerindeki yorulma ve yapisal-malzeme kusurlari,
kaynak dikislerindeki hatalarin, deformasyonlarn ve kaynak niifuziyeti gibi kaynakla ilgili bilgilerin elde
edilmesinde, tahribatsiz muayene yontemleri kullanilmaktadir.

Is giivenligi icin gdzle muayene yontemi kullanilarak yapilan kontrollerde, konstriiksiyonlarda olusan catlaklarin
tespit edilmesi ¢ok giictiir. Konstriiksiyonlara uygulanan yiik testi ve hidrostatik testler, konstriiksiyonun sadece
test esnasindaki durumu hakkinda bilgi vermektedir. Yapilan kontroller, hidrostatik testi veya yiik testini gegmis
konstriiksiyonlarin biiyiik bir boliimiinde ¢atlak olabilecegini gdstermistir.

Konstriiksiyonlar i¢in en biiyiik tehlikelerden biri, ¢atlak olusumlar1 ve bunlarin ilerleyerek zamanla
konstriiksiyonda hasarlara sebep olmasidir. Catlak yasayan bir hata oldugundan konstriiksiyonlar i¢in bir tiir
kanserdir denilebilir. Catlak, kullanim siiresince konstriiksiyonda ilerleyecek, ilerledik¢e konstriiksiyonlarda
ayrilmalara ve kirilmalara sebep olacak ve 6nlem alinmazsa biiyiik is kazalarina neden olacaktur.

Bu sebeplerden dolay: siiregelen klasik kontrol yontemleri is giivenligi i¢in yapilan muayenelerde yetersiz
kalmaktadir. Bu kontrol yontemlerinin tahribatsiz muayene ydntemleri ile birlestirilmesi gereklidir. Ornegin yiik
testi yapilmig vingte catlaklar tespit edilebilir ve bu catlaklar yiik testinin etkisiyle ilerleyerek kirilmalara sebep
olabilir. Ciinkii yiik testi ile sadece anlik duruma bakilirken, test sirasinda kullanilan yiik isletme yiikiinden de
fazla oldugundan, konstriiksiyonun zayif bdlgelerindeki catlaklarin ilerlemesine neden olacak ve yorulma
etkisini arttiracaktir. Yapilan ¢aliymalarda, periyodik kontrollerden dolayisi ile yiik testlerinden gegmis
konstriiksiyonlar tahribatsiz muayene yontemleriyle kontrol edilmis ve hataya rastlanan konstriiksiyonlara
asagida ornekler verilmistir.

2.1. FORKLIFT CATALLARI

Isletmelerde periyodik kontrolleri diizenli olarak yapilan forkliftlerde, tahribatsiz muayene yontemleri
kullanilarak kontroller gerceklestirilmis ve forklift catallarinda catlaklara rastlanmistir. Bu ¢atlaklarin zamanla
ilerledigi ve catal yiikteyken ani kirilmalara neden olduklar1 goriilmiistiir. Dévme yontemi ile iiretilen bu catallar
iizerinde bulunan ve gozle kontroliinde gdriilmesi ¢ok zor olan bu ¢atlaklar, yiik tasinmasi esnasinda caliganlar
icin biiyiik risk olusturmaktadir. Bu sebepten dolayi forklift catallarnin periyodik kontrollerle birlikte, hatta
daha kisa stirelerde tahribatsiz muayene yontemleri ile kontrol edilmesi onemlidir. Asagidaki resimde gatallarin
manyetik parcacik muayenesi esnasinda bulunan ¢atlaklar gosterilmistir.




2.2. ZINCIRLER

Zincirler isletmelerde yiik kaldirmak igin siklikla kullanilan ekipmanlardir. Bu ekipmanlar ayrica ¢ok sicak
ortamlarda kullanilmakta ve gesitli yiiklemelere maruz kalmaktadir. Dolayisi ile kullanim siklig1 ve kaldirdig:
yiklerden dolayr en fazla risk iceren ekipmanlar arasindadir. Yapilan kontrollerde o&zellikle zincirlerin
baklalarinin birlestigi noktalarda zamanla gatlaklarm olustugu gozlemlenmistir. Asagidaki fotografta sabit tezgah
ile ultraviyole 151k altinda yapilan manyetik pargacik testi sonucunda goriilebilir duruma getirilen gatlaklar
gosterilmistir. Bu tiir ekipmanlarm yiik testini basar1 ile gectigi goriilmektedir. Dolayisi ile periyodik olarak
tahribatsiz muayene ile kontrollerinin ger¢eklestirilmesi is saglig1 ve giivenligi a¢isindan dnemlidir.

Resim 3-Yiik testini gecen zincirlerde bulunan gatlaklar

2.3. MAPALAR

Yapilan incelemelerde, mapalarda gerek {iiretimden gerekse isletmede kullanimdan kaynaklanan catlak
olusumlarina rastlanmistir. Kontrolsiiz olarak {iretilmis, {izerinde yeterli tanitici isaretleme olmayan mapalarda
iretimden kaynakli ¢atlak bulunmasi siklikla karsilagilan bir durumdur. Bununla birlikte {iretim esnasinda ¢esitli
kontrol asamalarindan gecen mapalarda dahi catlaklara rastlanmustir. Isletmenin cogunda yiik kaldirma
islemlerinde bu tiir mapalarin kullandig: diistiniildiigiinde, riskin boyutu anlagilmaktadir. Asagidaki resimlerde
Mapalara sabit tezgah ile ultraviyole 151k altinda yapilan manyetik pargacik testi sonucunda goriilebilir hale
getirilen catlaklar bulunmaktadir. Yapilan kontrollerde mapalarin periyodik olarak gatlaklar1 goriilebilir hale
getirecek tahribatsiz muayene yontemleri ile kontrol edilmesinin 6nemi agik¢a goriilmiistiir.

Resim 4-Mapalrda bulunan ¢atlaklar



2.4. C KANCALAR

Isletmelerde kullanilan vinglerin hemen hemen hepsinde yiik kaldirmak icin ¢ kancalar kullanilmaktadir.
Ozellikle periyodik kontroller sirasinda vinglerle birlikte test edilmekte olup, iizerinden alinabilen dlciilerle
kullanim1 hakkinda karar verilmektedir. Asagidaki fotografta periyodik kontroller sonucunda kullanimi uygun
olan bir ¢ kancanin manyetik pargacik muayenesi sonucunda bulunan gatlaklar goriilmektedir. Resimde goriilen
kancanin ¢atlak derinligi incelenmis olup, ¢atlagin kanca kalinligmin yarisina kadar indigi tespit edilmistir.

Resim 5-C kancada bulunan ¢atlaklar

2.5. C KANCA RULO KALDIRMA APARATLARI

C Kanca rulo kaldirma aparatlari, sac ile ¢alisan igletmelerde kullanilan konstriiksiyonlarin baginda gelmektedir.
Isletmelerin ¢ogunda bu konstriiksiyonlar gz ard: edilmekte ve kontrolii bile yapilmamaktadir. Sahada yapilan
kontroller sonucunda, bu ekipmanlarm gercek anlamda risk icerdigi goriilmiistiir. Uretimin isletmeler tarafindan
kendi imkanlar ile yapildig1 da diisiiniiliirse bu riskin géz ardi edilemeyecegi agiktir. Dolayist ile kullanima
bagli olarak kritik bolgelerin belirli siirelerle gatlak ve plastik deformasyon testlerinden gegmesi gerekmektedir.
Asagidaki resimlerde C kanca rulo kaldirma aparatinda yapilan manyetik pargacik testi sonucunda bulunan
catlaklar goriilmektedir.

2.6. BETON POMPASI
Ingaat sektdriinde kullanilan ve kontrolii yapilmayan bu is makinalar1 is saglig1 ve giivenligi agisindan biiyiik
riskler icermektedir. Uretici firma tarafindan belirtilen hiz ve yiikleme kapasitelerine uyulmamasi, yanlis
kullanimlar ve tadilatlarin bilgisiz ve kontrolsiiz yapilmasi maddi ve manevi kayiplara yol agan kazalara
sebebiyet vermektedir. Ozellikle sehirlerde insanlarin yogun olarak yasadigi bolgelerde kullanilmas risk smifini
yiikseltmekte ve denetimsiz kullanilmasmin engellenmesini mutlak hale getirmektedir. Yapilan denetimler,



kullanilan beton pompalarinda i saglig1 ve glivenligi agisindan riskin ne kadar yiiksek oldugunu gostermektedir.
Asagidaki resim beton pompasmin denetiminde bulunan ¢atlaklari gostermektedir. Bu durumlar beton
pompalarinin tarafsiz Kuruluglar tarafindan, uluslararasi ve akredite belgeye sahip uzmanlar ile tahribatsiz
muayene yontemleri kullanilarak, periyodik olarak test edilmesinin 6nemi agiga ¢ikarmaktadir.

Resim 7-Beton pompasi kontroliinde bulunan ¢atlaklar
2.7. KOPRULU VINC

Kopriilii vingler, isletmelerde en ¢ok kullanilan ve en fazla ihtiya¢ duyulan ekipmanlarin basinda gelmektedir.
Bu ekipmanlar dokiimhanelerden, limanlara, bakim atdlyelerinden 1s1l islem atdlyelerine kadar bir ¢cok alanda
kullanilmaktadir. Dolays1 ile ¢ok farkli yiiklemelere ve darbelere maruz kalmaktadir. Bunlara egitim almayan
veya yeterince sorumluluk sahibi olmayan operatorlerin yanlis kullanimmi eklersek kullanim &miirlerini hizla
tiikettigi ~ goriilmektedir.  Ozellikle yiiklemelerde kritik ~gerilmelerin  olustugu  bélgelerde  atlaklar
goriilebilmektedir. Bunlara vincin uzun yillar boyunca kullanimi ve iiretim asamasindaki denetimsizlikleri de
eklersek catlak olusum hizlar1 artmaktadir. Ozellikle periyodik kontrollerde yapilan yiik testleri bu ¢atlaklari
ortaya c¢ikarmamakta, yapilan gdzle muayenelerde ise bu catlaklarin bir ¢ogu gorillememektedir. Bilgileri
olmayan, kullanilmis olarak satin alinan, revizyona ugramis ve iretimi firmalarin kendi biinyelerinde yapilmis
vinglerde ¢atlak olusumlarinin kagmnilmaz oldugu goriilmiistir. Bu nedenle vinglerin belirli periyotlarla,
periyodik kontrollerin ile birlikte uygunluk testlerinin de yapilmast is saghgi ve giivenligi acisindan g¢ok
onemlidir. Asagidaki resimde kullanimda olan ve periyodik kontrolde yiik testini bagari ile tamamlamis
vinglerde goriilen ¢atlaklar gdsterilmistir. Catlaklarin yasayan hatalar oldugunu diisiiniirsek olusabilecek bir is
kazasinin ne kadar yakin oldugu ve riskin ne kadar fazla oldugu konusunda tartigmaya bile yer birakmamaktadir.

Resim 8-Kopriilii vinglerde bulunan ¢atlaklar

2.8. BUHAR KAZANI

Hemen hemen her firmada bulunan ve risk grubu yiiksek olan ekipmanlarin basinda gelmektedir. Yapilan
caligmalarda periyodik kontrolden sorunsuz olarak gecen kazanlarin bir kisminda gatlaklara rastlanmustir.



Isletme asamasinda bulunan bu catlaklarin ilerleme durumlar1 gdéz oniine alindiginda, catlak barindiran
kazanlarin kullanimi biiyiik riskler olusturmaktadir. Bu sebepten dolay1 ¢aligmalar, kazanlara sadece periyodik
kontrollerde bulunan testlerin yetersiz kaldigmi gostermistir. Ozellikle gozle goriilemeyecek ¢atlaklarin
bulunmasi ve bunlarla ilgili dnlemlerin alinmasi is giivenligi ve sagligi acisindan ¢ok onemlidir. Asagidaki
resimlerde kazanlarda yapilan tahribatsiz muayene testleri sonucunda bulunan catlaklar gosterilmektedir.

f il = 5 P

2.9. MOBIL VINCLER
Mobil vinglerde yapilan denetimlerde, mobil ving konstriiksiyonlarinin farkli bolgelerinde ¢atlaklara
rastlanmaktadir. Yapilan yanlis tamiratlar ve revizyonlar bu ¢atlaklar1 arttrmakta ve kullaniminin tehlikeli
olmasma neden olabilmektedir. Asagidaki fotograflarda mobil vinglerde meydana gelen yorulma catlaklarini
gosterilmistir.

Resim 10-Mobil vinglerde bulunan gatlaklar

2.10. HAVA TANKLARI

Ozellikle etiketi bulunmayan ve kontrollii iiretiimemis hava tanklar1 en fazla risk grubunda olan tanklardir.
Uluslar aras1 standartlarda belirtilen ve korozyon oranma gore yapilan degerlendirmelerde, bakimi diizgiin
yapilmayan ve uygun sartlarda kullanilmayan hava tanklarmin sikintili olduklar1 ve bu degerlendirmelerde
kullanilmalarinin is giivenligi agisindan riskli oldugu gorilmiistiir. Yapilan kalinlik 6lgiimlerinde, korozyon vb.
durumlarda kalinliklarin yeterli olmadigt durumlarla karsilagilabilmektedir. Ayrica dikkatsizce yapilan tasima
islemlerinden dolay1r ve yeterli bilgi sahibi olmadan yapilan tadilat islemlerinden sonra yapilan manyetik
parcacik testlerinde catlaklar da goriillmiistiir.



2.11. DEPOLAMA RAFLARI
Isletmelerde kullanilan depolama raflar1 direk yiike maruz kaldiklar1 ve kontrol edilmedikleri i¢in yiiksek risk
iceren ekipmanlardir. Isletmelerde raf kaynakli yasanan is kazalar1 ve goriilen aksakliklar, periyodik olarak
kontrollerinin yapilmasi gerektigini gostermektedir. Yapilan tahribatsiz muayeneler sonucunda yasanabilecek
kazalardan 6nce raflarda ¢atlak olusumlari ve plastik deformasyonlarin oldugu goriilmiistiir. Bu sebepten dolay1
depolama raflarma sahip firmalar, raflarin1 periyodik olarak kontrol ettirmesi 6nemlidir. Asagidaki resimlerde
kontrolii yapilan raflarin fotograflari gosterilmektedir.

¢ 3 B [ y;'

Resim 12-Raflarm kontrollerinde buiunan catlaklar ve plastik deformasyonlar

2.12. OZEL URETIM KONSTRUKSIYONLAR

Sanayide kullanilan baz1 ekipmanlar standart {iretimin diginda, sadece yapilacak is igin tiretilmektedir. Dolayis1
ile standart ekipmanlara gore daha farkli bolgeleri yorulma etkilerine maruz kalabilmektedir. Bu
konstriiksiyonlar i¢in gerilme haritalarinin ¢ikarilmasi ve bu bolgelerde belirli periyotlarla gatlak kontrollerinin
yapilmasi 6nemlidir. Yapilan denetimlerde bu tiir konstriiksiyonlarin 6zel durumlar i¢in yapilmasindan dolay1
tretiminin de uygun olmadigi ve zamanla c¢atlak olusumlarmin meydana geldigi goriilmiistiir. Asagidaki

resimlerde kontrolii yapilan 6zel kaldirma ekipmaninimn fotograflar1 gosterilmektedir
.
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Resim 13-Ozel iiretim konstriiksiyonda bulunan ¢atlaklar

3. TAHRIBATSIZ MUAYENENIN PERiIYODIK KONTROLLERDEKI
ONEMI

Giincellenen mevzuat ile birlikte periyodik kontrollerde tahribatsiz muayene 6nemli bir konuma gelmistir.
Ozellikle ortaya cikan riskli durumlar, periyodik kontrollerin klasiklesen yontemlerinin yaninda ek kontrollerin
gerekliligini de ortaya ¢ikarmistir. Boylelikle basingli kaplar basta olmak {izere bir ¢ok ekipmana klasiklesen
periyodik kontrollerin yaninda tahribatsiz muayene de uygulanmaya baslamistir.

Forklift ¢atallarinin kontrollerinde, ¢atlak kontrolleri sonucunda bir¢ok forkliftin ¢atalinda catlaklara rastlanmig
olup bu catlaklardan habersizce forkliftlerin kullanildig1 goriilmiistiir. Forklift ¢atallarinda bulunan bu ¢atlaklarin
zamanla ilerledigi ve catal yiikteyken ani kirilmalara neden olacagi unutulmamalidir. Bu sebepten dolayi,
yonetmelikte de gecen, TS ISO 5057 standartinda belirtildigi tizere forklift catallarnin tahribatsiz muayene
yontemleri ile ¢atlak kontrollerinin yaptirilmasi ig¢i sagligi ve is giivenligi agisindan dnemlidir.

Hemen hemen her isletmede basingli kaplar bulunmaktadir. Bu basingli kaplar genel olarak korozyona maruz
kalmakta ve o6zellikle kabin i¢ kisminda olusan korozyonlar biiyiik risk olusturmaktadir. Yonetmelikte de
belirtilen API 510 standardi ile bu korozyonun takibini yapmak ve risk analizini gerceklestirmek miimkiindiir.
Ozellikle berlili periyotlarda gerceklestirilen kalinlik lgiimleri ile anlik korozyon durumu ve tankin korozyon
payina gore tahmini omiir tayini geceklestirilebilir.

Ozellikle kimyasal tesislerde siklikla karsimiza ¢ikan depolama tanklarinda da tahribatsiz muayene énemli bir
yer tutar. API 653 standartina gore donam, taban kalmliklarinin 6l¢iimii ve tamir bélgelerinin kontrolleri gibi
durumlarda tahribatsiz muayene kullanilir. Ozellikle bu tanklarin gérsel muayeneleri, gozle muayene
egitiminden ge¢cmis vasifli ve belgeli personeller tarafindan yapilmasi, risklerin belirlenmesi ve giivenli bolgede
kalinmasi adina 6nemli adimlardan biridir.

Mapalar, C kancalar, rulo kaldrma ekipmanlar1 ve zincir gibi ekipmanlar genel olarak ving alt1 ekipmanlar
olarak adlandirilir. Bu ekipmanlar, ving muayeneleri sirasinda genellikle atlanan ve kontrolleri
gergeklestirilmeyen ekipmanlaridir. Yonetmelikte kesin bir ifade bulunmamasi ile birlikte atif yapilan
climlelerden kontrollerinin 6nemli oldugunu anlamaktayiz. Bu konuda bizlere ASME B30 serisi standartlari
yardimct olmaktadir. Bu standartlarda kullanicinin yapmasi gerekli olan kontrollerin yaninda, bir uzman
tarafindan gerceklestirilecek periyodik kontrollerden de bahsetmektedir. Ozellikle bu ekipmanlardaki catlaklarin
Onemi vurgulanmis olup, catlak igeren ekipmanlarin devre dis1 birakilmasi gerekliligi belirtilmistir.

Yonetmelikte vinglerin periyodik kontrollerin de de tahribatsiz muayene kullanilabilecegi belirtilmistir.
Vinglerin  periyodik  kontroliinde uygulanan yiik testlerinin  “ASME B30.17” standardina uygun
olarak nominal yiikte yapilmasi1 durumunda; gergeklestirilen periyodik kontrole ek olarak vingler, yilda en az bir
kez uygun tahribatsiz muayene yontemleri ile kontrol edilmelidir. Bununla birlikte nominal yiike maruz
birakarak vinglerin tasiyici kirislerinde sehim kontrolii yapilmalidir.

Son olarak ©’Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Y dnetmeliginde”” belirtilen periyodik
kontrollerde yukarida anlatilan tahribatsiz muayene yontemlerinin kullanilmas1 durumunda, bu yontemler sadece
TS EN ISO 9712 standartina gore egitim almigs mithendisler, teknik 6gretmenler, teknikerler veya yiiksek
teknikerler tarafindan uygulanabilir. Bu durum, tahribatsiz muayeneyi uygulayacak olan personelin de dnemli
oldugunu agikca gostermektedir.

4. SONUC

Yapilan muayeneler sonucunda, yiik testi/hidrostatik test uygulandiginda ve gézle kontrol yapildiginda, uygun
goziiken konstriiksiyonlarin tahribatsiz muayenelerinin yapilmasmm ardindan bircogunda catlaklarin oldugu
hatta bazi konstriiksiyonlarda bu catlaklarin kritik durumlara geldigi tespit edilmistir. Kullanima devam
edilmelerinin ardindan ise bu catlaklarin konstriiksiyonlarda kirilmalara neden oldugu goézlemlenmistir. Bu



acidan konstriiksiyonlardaki catlaklarin belirlenmesi ve bunla ilgili dnlem alinmasi énemlidir. Ozellikle klasik
kontrol yontemleri ile bilgisayar destekli kontrollerin ve tahribatsiz muayenelerin birlestirilerek kontrollerde
uygulanmasi eksiksiz ve giivenilir bir kontrol i¢in ¢ok biiyiik onem tagimaktadir. Bu konuda ilgili standartlarda
belirtilen kontrol kriterleri de eksiksiz uygulanmalidir. Bir konstriiksiyonun iiretiminde, proje asamasi dahil
olmak tizere tiim admmlarm Kkontrol ve gozetim altinda olmasi, isletme asamasinda ise periyodik olarak
kontrollerinin yapilmasimnin gerekliligi ve Onemi yapilan denetimlerde ortaya c¢ikmaktadmr. Aksi takdirde is
sagligi ve glivenligi agisindan riskli ve istenmeyecek olaylarin yasanilmasi kaginilmazdir.
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