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Tahribatsiz Muayene, bir¢ok alanda kullanilabilen ve ¢alismasi yapilan muayene yontemidir.
Malzemeye zarar vermeden sonuglanmasi ise bu muayene yonteminin en blyiik
avantajlaridandir. Ozellikle bu 6zelligi ile tahribatsiz muayene, isletme asamasinda olan
malzemelerin incelenmesi i¢in biiyilk Oneme sahiptir ve kullanimi zaman ilerledikce
artmaktadir. Isletme asamasinda bulunan ekipmanlarin kontrollerinde ise geleneksel yontemler
¢ogu zaman yetersiz kalmakta ve bu durum belirsizliklere yol agmaktadir. Tahribatsiz muayene
yontemi, geleneksel yontemler ile kesfedilemeyecek riskli durumlari ortaya ¢ikarabilmektedir.
Bu risklerin en 6nemlisi ise ekipmanlarin kullanim 6miirleri boyunca olusabilecek korozyonlar
ve catlak olusumlaridir. Bu bildiride is ekipmanlari {izerinde uygulanabilecek tahribatsiz
muayene yontemleri ve bulunabilecek belirtiler {izerinde durulacaktir. Ayrica bu muayenelere
destek niteligi tasiyan ve mikroyapida gatlak incelemeye olanak saglayan replika yonteminden
de kisaca bahsedilecektir.

Anahtar Kelimeler: Tahribatsiz muayene, is ekipmanlari, yorulma, catlak.
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1) GIRIS

Giiniimiizde enddistrinin birgok alaninda is ekipmanlar1 kullanilmakta olup bircok faaliyetin
gerceklestirilmesinde 6nemli rol istlenmektedir. Kullanim sartlarina bagli olarak bu
ekipmanlar, bircok farkli yiikleme durumu ile kars1 karsiya kalmaktadir. Ozellikle metal
malzemeden iiretilmis olan ekipmanlarin kullanim siirecinden kaynakli riskleri vardir. Bununla
birlikte kaynakli birlestirme, dovme veya dokim yodntemiyle Uretilen konstriksiyonlarda da,
uygulanan yiiklemelerden dolay1 plastik deformasyonlar ve sehimler olusabilir. Yapilan
projelendirme hesaplarinda konstriiksiyon yapist agisindan problemle karsilasilmayan bu
durumlar igin sehim ve gerilmeler; yillar boyunca tekrarlandiginda, malzemede yorulmaya
neden olmaktadir. Yorulma kendini, malzemede veya kaynak dikisinde, ¢atlak olarak gosterir.
Bilindigi gibi; belirli bir tekrarli ylkleme ile ¢alisan her metal konstriikksiyonun bir 6mrii vardir.
Belirli bir yiikkleme durumu altinda uzun yillar ¢alisan konstriiksiyonlarda yorulmaya baglh
catlaklar gozlenir. Yorulma catlaklari, ekipman kullaniminda diisiik yiklemelerde dahi ani
kirilmalara neden olabileceginden, is¢i saglig1 ve is giivenligi bakimindan son derece biiyiik
riskler olusturmaktadir. Bununla birlikte, isletme esnasindaki kullanim kadar, imalattaki kalite
durumu da bu hatalarin ortaya ¢ikmasinda ve gelismesinde onemlidir. Bu durum,
konstriiksiyonlarin degerlendirilmesin diisiiniilebilir. Iyi bir kalite seviyesinde ve hatasiz olarak
iiretilmig bir konstriiksiyonda, kalite a¢isindan dnem gosterilmemis konstriiksiyona gore daha
az ve daha uzun siirede belirti ¢cikmasi olasidir. Fakat nasil iiretilirse iiretilsin, belirli bir siire
sonra durumlarinin kontrolii dnemlidir ve igletmeler tarafindan periyodik olarak diigiiniilmesi
gereken bir iglemdir.

Sekil 1-Yorulma belirtileri gosteren bir malzemede
mikroyapi incelemesinde goriilen catlak[1]

Yapilan incelemelerde, yorulma belirtisi gosteren konstriikksiyonlarda catlagin zamaninda
tespiti alinacak olan &nlemler igin kritik bir yere sahiptir. Ozellikle belirli bir siire kullanilmus
konstriiksiyonlarda kaginilmaz olan yorulma, yapilacak test ve degerlendirmeler ile ortaya
cikarilmali ve gerekli ¢aligmalar yapilarak onlem alinmalidir. Bu konuda eger ki ekipmanin
muayeneden sonra herhangi bir problem ile karsilasilmamasi durumunda kullanilmasi isteniyor
ise yapilacak testlerde malzemeye zarar verilmemeli, ekipmanin montaj yapis1 bozulmamalidir.
Bu kontrollerde tahribatsiz muayene 6n plana ¢ikmaktadir. Tahribatsiz muayene ile yapilacak
testlerde konstruksiyona zarar verilmeyecek, testten Onceki durumunda teslim edilecektir.
Bununla birlikte konstriikksiyonda detayli bir inceleme durumu séz konusu olacaktir. Fakat
kullanilacak tahribatsiz muayene metodununda iyi bilinmesi, uygulanacak yontemin verimli



sonuglar vermesi i¢in dnemlidir. Bu durum i¢in uluslararasi normlara gore belgeli personellerin
karar vermesi ve degerlendirmesi gerekmektedir. Bununla ilgili ¢alismalar ve yol gosterici
bilgiler ilgili standartlarda tanimlanmstir.

2) TAHRIBATSIZ MUAYENE VETAHRIBATSIZ MUAYENE YONTEMLERI

Tahribatsiz malzeme muayenesi, kalite kontroliin en dnemli bélimi olup, genel olarak bilinen,
iiretimin tamamlayict ve son kismi1 oldugudur. Bununla birlikte gerek iiretimden dnce yapilan
arastirma-gelistirme calismalarinda gerekse liretimden sonraki isletme asamasinda aktif olarak
kullanilmaktadir. Tahribatsiz muayene, incelenen par¢anin malzemesine zarar vermeden
muayene edilerek, dinamik ve statik yapilar1 hakkinda bilgi edinilen muayene yontemlerinin
timane verilen addir. Tahribatsiz muayene ¢aligmalarinda laboratuvara veya malzemeden
numune alinmasina gerek yoktur. Testler, malzemenin bulundugu ortamda dogrudan parca
izerine yapilir. Bu sebepten dolayi iiretim esnasinda yeni parcalara oldugu kadar, periyodik
bakimlarda ve hatta isletme esnasinda servisteki pargalara da uygulanir. Bu durumlarda parcayz,
montajli oldugu sisteme takili oldugu yerden sokmeden ve bazen de isletmeyi hi¢ durdurmadan
muayene yapmak miimkiindiir. Ozellikle yorulma ile ilgili ortaya ¢ikan belirtilerin belirlenmesi
icin tahribatsiz muayene metotlarindan yararlanilabilir. Tahribatsiz muayene metotlari, hizli ve
pratik yontemler olmasinin yaninda yorulma ile ilgili belirtilerin, 6zellikle ¢atlak olusumlarinin
ortaya ¢ikarilmasinda biiylik 6neme sahiptir.

Sekil 2-Yorulma catlag:

2.1.isletme Asamasinda Uygulanabilecek Tahribatsiz Muayene Yontemleri

Bilindigi gibi yorulma, malzemede mikrogatlaklar ile kendini gdstermeye baslamaktadir.
Zaman icerisindeki yiklemeler ile bu mikrocatlaklar gorilebilir hale gelmekte ve en sonunda
kirilmalara sebebiyet vermektedir. Bu agidan bakildiginda, 6zellikle tekrarli yikleme/gerilme
bolgelerinde, yiizey catlaklar: olarak ortaya ¢iktig1 gézlemlenebilmektedir. Bu sebepten dolay1
ylizey yontemlerinin uygulanmasi, ¢atlaklarin bulunmasindaki en etkin tahribatsiz muayene
yontem secimidir. Tahribatsiz muayene i¢in en aktif kullanilan yiizey yontemleri de asagidaki
gibidir;



o (GOzle Muayene

e Manyetik Par¢acik Muayenesi
e Penetrant Muayenesi

e Eddy-Current Muayenesi

e Girdap Akimlar1 Muayenesi

Yontemleri inceledigimizde, g6zle muayene ¢ok basit bir metot olarak goriinse de kendine 6zg
incelikleri vardir. Genellikle bir bagka tahribatsiz muayene metodunun uygulanmasindan 6nce
yapilmasi gereken bir c¢alismadir. Metalik veya metalik olmayan batlin malzemelere
uygulanabilir. Gozle Muayene igin ¢ogu durumda yiizey temizligine gerek kalmaz.

Gozle muayene igin personel tecribesinin, kontrol sartlarmm uygun ve standartlara gore
saglanmig olmasi gerekmektedir. Gozle muayene ile plastik deformasyonlar ve yorulmaya bagl
olan ¢atlak olusumlar1 tespit edilebilir. Bununla birlikte, gozle muayene ile gorulebilen
belirtiler, nispeten goziin gorebilecegi belirtilerdir. Daha ince ve kigiik hatalar (6rnegin kilcal
catlaklar) i¢in diger ylizey metotlarina bagvurulmasi gerekmektedir.

Manyetik par¢acik muayenesi, ferromanyetik 6zellikteki test yiuzeyinde veya hemen altindaki
catlaklarin tespitinde kullanilir. Oldukga basit, hizli ve diisik maliyetle uygulanabilirligi
nedeniyle ferromanyetik malzemelere uygulanir ve oldukga genis bir kullanima sahiptir. Bu
yontemde yiizey hatalarinin belirlenebilmesi, hatanin boyutuna ve yilizeye yakinligina bagh
olup sadece ferromanyetik, yani miknatislanabilen malzemelere uygulanir. Bunyesinde hata
bulunan bir malzeme yiizeyine, manyetik alan uygulanmasi halinde, yiizeye ferromanyetik
tozlar serpilirse, bu tozlar hatalarin bulundugu bolgelerde toplanirlar. Boylece, mevcut
sureksizliklerin yerleri tespit edilmis olur.

Sekil 3-Manyetik parcacik muayenesi sonucundaisletme asamasinda bulunan catlag:

Penetrant muayene, ylizey hatalarinin tespit edilmesinde kullanilan olduk¢a yaygm bir
yontemdir. Bununla birlikte, manyetik par¢acik muayene yontemi gibi hizli bir yontem degildir.
Manyetik par¢acik muayene yonteminden avantaji ise tiim malzemelere uygulanmasidir. Tespit



edilmek istenilen hatalar, uygulanan yiizeye agik olmasi gerekir. Bu nedenle, yizey altinda
kalan veya herhangi bir nedenle yiizeyle baglantis1 kesilmis bulunan hatalar bu metotla tespit
edilemez. Sureksizlikler catlak tirtunde cizgisel belirtiler, g6zenek tlrinde ise yuvarlak
belirtiler elde edilir.

Sekil 4-Penetrant muayene uygulamasi

Girdap akimlart muayenesinde, iletken malzemelerdeki kusurlar1 saptamak igin
elektromanyetik indiksiyon ilkesi kullanilir. Akim tasiyan bir bobin, muayene edilecek
parcanin yakinina yerlestirilir. Bobin, girdap akimlari olusturan bilesenle etkilesime giren bir
alternatif akim kullanarak degisen bir manyetik alan olusturur.

Isletme asamasi kontrollerde yorulma catlaklarmi bulabilmek igin tahribatsiz muayene metodu
olarak blyuk bir oranda manyetik parcactk muayenesi veya penetrant muayenesi
kullanilmaktadir. Darbeler ile meydana gelen plastik deformasyon sonucunda ve/veya
yorulmalar sonucunda meydana gelen catlaklarin, dolayisiyla c¢atlaklar ile meydana gelen
risklerin agiga ¢ikarilmasi igin gozle dahi gériilmeyen hatalarin goriiliir hale getirilebilmesi igin
onemlidir. [2]

Sekil 5-Hava tanki kalinhk olc¢iimii



Isletme asamasinda kontrol edilmesi gerek bir diger onemli kriter konstriiksiyonlardaki
korozyon durumudur. Ozellikle basingli kaplarda ve borularda 6nemli olan bu yap1, zamanla
bir kanser gibi ilerler ve yapiy1 en sonunda kullanilamaz hale getirir. Bu durum is¢i sagligi ve
is glivenligi a¢isindan da ¢esitli riskler berberinde getirir. Bu durumun tespiti i¢inse tahribatsiz
muayene metotlarindan hacimsel yontemleri tanimlamak gerekir. Hacimsel yOntemler
malzemelerin hacimleri (et kalinliklar1 vs.) boyunca tarama yapmamiza olanak saglayan
yontemlerdir. Korozyon durumlarinin tespitinde ise en dnemli muayene metodu ultrasonik
muayene metodudur. Ultrasonik muayene metodu genel yapist itibari ile sesin fiziksel
ozellikleri ile ¢alisan bir yontemdir. Ses hizi burada 6nemli bir parametre olmakla beraber, sesi
ortam degisimindeki yansima ve sekme 6zelligi kullanilarak degerlendirme yapilir.

2.2.Genel Olarak Tahribatsiz Muayene Yontemlerin Degerlendirmesi ve Elde Edilen
Bulgular

Isletme asamasindaki bir cihazin saha kontrollerinde tahribatsiz muayene yontemlerinden
agirlikli olarak goézle muayene, manyetik parcacik muayenesi ve penetrant muayene
kullanilmaktadir. Girdap akimlar1 muayenesi ise agirlikli olarak esanjorlerin muayenelerinde
kullanilabilmektedir.

Gozle muayene esnasinda, konstriikksiyonun yapisi gozle goriilebilecek hatalar agisindan
incelenmektedir. Bu hatalar genel olarak asagidaki gibi siniflandirilabilir:

o (Gozle gorulebilen catlaklar
e QGoriilebilir imalat ve isletme hatalar

e Centikler
e Plastik deformasyonlar
e Korozyon

-
s

Sekil 6-Gorsel muayene ile elde edilen bulgular
(Gozenek, doldurulmams kaynak, niifuziyet eksikligi)

Yapilan saha kontrollerinde, manyetik parcacik muayenesi ¢ok daha hizli ve etkin sonuglar
verirken, penetrant muayenesi hem inceleme kosullar1 olarak hem de hatanin tespitindeki
zaman kaybi agisindan manyetik pargacik testine gore daha az tercih edilmektedir. Fakat
kontrole konu olan konstriksiyonda kullanilan malzemeler ferromanyetik 6zellikte olmamasi
durumunda (paslanmaz vs.) penetrantin kullanilmasi kaginilmazdir. Manyetik Parcacik ve
Penetrant muayenesi ile asagidaki bulgular elde edilmektedir:[3]



e (GO0zle gorilemeyen catlaklar
o Genel olarak gozle gorilmeyen imalat ve isletme hatalar
e Centikler

Ultrasonik muayenede ise kalan et kalinlig1 rahatlikla belirlenir ve uygun standart yardimu ile
berlilenen veya projelendirme esnasinda hesaplanan minimum et kalinlhigi ile degerlendirme
yapilabilir. Boylelikle yapilan kalinlik Slglimleri ile basingli kabin veya konstriiksiyonun
mevcut durumundaki et kalinlig1 tespit edilir. Korozyon kontrolleri ile takip edilebilen et
kalinlig1, kritik sinira gelmeden belirlenebilecegi gibi ¢esitli standartlarda belirtilen 6l¢iim
metotlart ile korozyon durumu acisindan basingli kaplarin kalan émiirleri tayin edilebilir.

2.3.Tahribatsiz Muayenelerde Personelin Onemi

NDT nesnelerin tahrip edilmeden, test siireci sirasinda degistirilmeden ve bozulmadan muayene
edilebilecegi tek segenektir. NDT genel olarak testten sonra kullanimina devam edilecek
nesneler icin kullanilir. Ornegin, giivenlik ekipmanlari, boru hatlari, enerji santralleri,
konstriiksiyonlarin servis i¢i kontrolleri ve hatta arkeolojide essiz pargalar icin bile kullanilir.

Diger taraftan ise tahribatsiz muayene personelinin yapmis oldugu kontroller ve
degerlendirmeler, yalnizca isverene ve yiikleniciye karsi saygt gosterilmesi i¢in degil iyi is¢ilik
kurallarina da saygi gosterilmesi acisindan biiyiik bir sorumluluk tasir. Tahribatsiz muayene
personeli test sonuglari ile ilgili, ekonomik etkilerden etkilenmeyecek sekilde bagimsiz ve
Ozglir olmalidir aksi takdirde yapilan incelemeler ve test sonuglar tehlikeye atilmis olacaktir.
Tahribatsiz muayene personeli hatali test sonuglarini imzalamasinin giivenlik, saglik ve ¢evre
acisindan tehlike yaratacaginin farkinda olmasi gerekmektir. Hukuki acidan, sertifika
sahteciligi bir suctur ve bunu yapanlar ulusal yasal diizenlemelere gore yargilanirlar. Testi
yapan kisi, buldugu test sonuglariyla ilgili isvereniyle, yetkili makamlarla ve ya yasal
gerekliliklerle ilgili ¢eliskili durum yasayabilir.

Bu sebepten dolayi, tahribatsiz muayene personelinin 6zel olarak egitilmesi ve vasiflandirilmasi
gerekmektedir. Egitim ve vasiflandirma uluslararast normlara gore yapilmali, yapilan
caligmalar ile de personelin tecriibe kazanmasi saglanmalidir. Bu konuda ¢alisma yapacak olan
egitim ve belgelendirme kuruluslar bu konuya hassasiyetle yaklasmali ve normlara uygun
olarak caligmalarini ger¢eklestirmelidir.[4]

Sekil 7-Tahribatsiz muayene personeli belgelendirme sinavi



2.4.Mikroyapida Catlak inceleme: Replika Yontemi

Bununla birlikte sahadan alinan tahribatsiz muayene metotlarina ek olarak mikroyapi
incelemeler de iizerinde durulmasi gereken bir test ydntemidir. Ozellikle sahadan alinan
incelemelere dayanan replika testleri, saha kullanimda olan malzemelerin mikroyapisinin
incelenmesine olanak saglar.

Sekil 8-Replikanin uygulanmasi[5]

Replika yontemi, ince bir plastik film iizerinde malzemenin topografisi ve mikro yapisi
hakkinda bilgi veren tahribatsiz bir numune inceleme metodudur. Elde edilen replika 151k
mikroskobunda ya da elektron mikroskobunda incelenebilir. Normal durumlarda iyi
hazirlanmig bir numunede 151k mikroskobunda 50x-1000x aras1 biiyiitmede, elektron
mikroskobunda ise 5000x biiyiitmelere kadar incelemeler yapilabilir.

Replika testi ile birlikte, malzemenin kullanimindan kaynakli yorulma ¢atlaklarinin taranmasini
mikroyap1 seviyesine indirerek catlagin daha erken tespiti gerceklestirilir. Boylelikle
malzemenin yorulma durumu hakkinda bilgi edinilmis olur.

Sekil 9-Isletme asamasinda kullanilan malzemenin replika testi sonucu
kesfedilen mikro ¢atlaklar[6]



3) iS EKIPMANLARINA YAPILAN TAHRIBATSIZ MUAYENE BULGULARI
3.1.Kaldirma ve iletme Ekipmanlar:

Kaldirma ve iletme ekipmanlari, endiistriyel tesislerin bir¢ok bolgesinde kullanilabilmekte
olup, bir yiikiin bir bdlgeden bagka bir bolgeye tasinmasi i¢in kullanilan ekipmanlardir. Dolayis1
ile Endiistriyel ¢aligma alanlarinda is giicii ve zamandan tasarruf saglamak amaciyla kullanilan
ekipmanlarin buttnudur.

Kullanildiklar1 alanlara ve kullanim siniflaria gére ayrilan bu makineler belirlenmis yiikleri
istenilen diizeyde kaldirmaya ve/veya bir yerden baska bir yere giivenli bir sekilde tasinmasi
g0revini Ustlenirler. Dolayist ile tekrarli yiiklemelere maruz kalirlar. Ayrica yanlis kullanimdan
kaynaklanan durumlarda s6z konusudur.

Klasik periyodik kontrollerde kesfedilmeyen hatalarmm bulunmasinda tahribatsiz muayene
yontemleri Onemli bir yere sahiptir. Yapilan incelemelerde uzun yillar kullanilmig
konstriiksiyonlarda birgok yorulma ¢atlaklarina rastlanmustir.

Sekil 10-Kopriilii vincin tahribatsiz muayenesinde bulunan catlak (Haz Bolgesi)
3.2.Basin¢h Kaplar ve Boru Sistemleri

Uluslararas1 yonetmelik ve standartlara gore, i¢ basinci 0,5 bardan biiyiik olan kap ve
ekipmanlara basingli kap tanimi yapilmaktadir. Iginde havanin sikistirildigi veya buhar
olusturulan veya sikistirilmis hava, gaz vb. depolandig1 kaplardir. Endiistride bir¢cok alanda
basingli kap ve tesisatlar bulunmak ve aktif olarak kullanilmaktadir. Yapilan denetimlere gore
endistride en sik kullanilan basingli kaplar kalorifer kazanlari, otoklavlar, buhar kazanlari,
kompresor hava tanklar1 seklindedir.

Basingli kap kazalar1 kalorifer kazanlar1 (sicak su kazanlari), buhar kazanlari, kompresor hava
tanklar1 gibi basingli ekipmanlarda olmasi durumunda biiyiik hasarlara ve kayiplara neden
olmaktadir. Bu sebepten dolay1 kontrollerinde ¢ok dikkatli olunmalidir. Bununla birlikte
yapilan tahribatsiz muayenelerde, klasik yontemler ile testi gerceklestirilmis basingli kaplarda
catlaklara rastlanabilmektedir. Bu durum, klasik yontemlerin yetersizligini ortaya
¢ikarmaktadir.



Sekil 11-Buhar kazaninda tespit edilen catlak

Yapilan kontrollerde, ¢atlaklar ile birlikte bu sistemlerde yukarida belirtildigi gibi korozyonun
da 6nemli oldugu goriilmiistiir. Projelendirme esnasinda ¢alisma kalinliginin {istiine eklenen
korozyon pay1 belirli bir kullanim siiresinden sonra sifirlanmaktadir. Bu durum ilgili ekipmanin
ilerleyen siirecte korozyona karsi savunmasiz olmasina sebebiyet vermekte, dayanimi saglayan
et kalinliginin incelmesine neden olmaktadir. Bu sebepten dolay1 korozyon kontrolleri 6zellikle
basingli ekipmanlarda 6nemli bir yer tutmaktadir.

¢ g

Sekil 12-Yapilan kalinlik 6l¢iimii sonrasi korozyon durumu tespit edilen
bir basin¢h boru hatti numunesi

3.3.Insan Tagima ve Kaldirma Ekipmanlar1

Insan tasima ve kaldirma ekipmanlar1 genel olarak galisma giivenligi bakimindan insanlar i¢in
riskli bolgelerde giivenlikli ve rahat bir sekilde ¢alisiimasini saglayan, daha ziyade arag iistiinde
yer alan ancak is makinesi olarak da bulunabilen araglardir. Dolayisi ile insanlar ile direk olarak
birlikte ¢alisan bir ekipman olup olas1 bir is kazasindan calisan operatdr agisindan biiyiik
risklere sebebiyet verebilmektedir. Bu sebepten dolay1 isletme asamasinda dikkatlice takip
edilmeli ve kontrolleri aksatilmadan yapilmalidir.

Bununla birlikte sahada yapilan kontrollerde, bu ekipmanlarin biiyiik riskler barindirdigi
goriilebilmektedir. Belirli bir kullanim 6mrii ile birlikte tahribatsiz muayene ile kontrolleri



yapilmali bulgu taramasi gergeklestirilmelidir. Aksi taktirde yorulma etkileri ile birlikte ¢atlak
olusumlari kirtlmalara sebebiyet verebilecek ve olasi can ve mal kayiplarina neden olan kazalar
olusabilecektir. Ozellikle tekrarli yiiklemelere maruz kalan gerilme agisindan kritik bolgeler
belirli siirelerde kontrol edilmeli ve risk ortaya cikarilmalidir. Ozellikle bu ekipmanlarda
uretimden gelen hatalar, konstriiksiyonda catlak olusum riskini arttirdig1 unutulmamalidir.

Sekil 13-Bir sepetli platformun tahribatsiz muayenesinde tespit edilen catlak

4. SONUC

Tahribatsiz muayene, kalite sistemlerinde belirtilen ve bir¢ok igletmede kullanilan 6nemli bir
kontrol yontemidir. Gerek imalat kontrollerinde, gerekse isletme siireci kontrollerinde 6nemli
bir yere sahiptir ve glin gegtikge dnemi artmaktadir.

Onemi artan bu muayene yonteminin isletme siireci kontrollerindeki en &nemli
basamaklarindan birisi, kontrollerin zamaninda ve egitimli-deneyimli ¢alisanlar tarafindan
yapilmasidir. Belirli periyotlarda ve zamaninda yapilan kontroller, hatalarin erken fark edilerek
Online gecilmesini saglayacak ve isletmeler konuyla ilgili diizeltici faaliyetler icin hizlh
reaksiyon gosterebilecektir. Konusunda yetersiz bir c¢alisan ise, dogru bulgulari
belirleyemeyecek ve fiiriinle ilgili yanlis yonlendirmelere, muayenelerin uygulanmamasi
gereken kosullarda yapilmasina neden olacaktir. Bu yanlislar ise firmalar i¢in zaman kaybi1
olusturmasinin yam sira, kazalarin yasanmasina ve dolayist ile maddi ve manevi kayiplara
neden olacaktir.

Yapilan calismalarda, klasik kontrol yontemlerin, is giivenligi i¢in yapilan muayenelerde
yetersiz kaldigi goriilmiistiir. Bunun en biiylik nedenlerinden biri, malzemenin tekrarlh
yiiklemelere maruz kalmasi durumunun sadece yiik testi ve gorsel muayene gibi metotlar ile
incelenmesidir. Bu incelemeler, olusabilecek 0ncii belirtilerin” goriilememesine neden
olacaktir. Bu Oncii belirtilerin en tehlikeli olan1 ise “goézle goriilemeyecek catlaklardir”.
Catlaklar, yasayan bir hata olup, kirilma ile sonuglanabilecek olaylara neden olmaktadir.[7]
Bununla birlikte diger énemli risk ise korozyon olusumudur. Ozellikle basingli ekipmanlarda
ortaya ¢ikabilecek korozyonlar, konstriiksiyonlar i¢in kanser niteligi tasimaktadir. Dolayisi ile
klasik kontrol yontemlerinin tahribatsiz muayene yontemleri ile birlestirilmesi gerekmektedir.
Bdylelikle olas1 riskler daha erken ortaya ¢ikarilabilecek ve dnlemler alinabilecektir.
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