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Dovme, dokUm, haddeleme ve
kaynak yontemiyle Uretilen demir ve
demir disi imalatlarnn;

» Xve gamma isinlar ile
endustriyel radyografisi,
Ultrasonik kontrol

Manyetik parcacik muayenesi,

>
>
> Sivi penentrant muayenesi,
» Gorsel ve optik muayene

» Vakum Testi,
» Hidrostatik Test,

hizmetlerini imalat, montaj ve
periyodik bakim dénemlerinde
Seviye |, Il ve lll personeliile
yUrUtmektedir.

ARTITEK KALITE NDT'de; EN/ISO/IEC
17020 (Gozetim) ve EN/ISO/IEC
17025 (Laboratuvar)
akreditasyonlarini partnerleriyle
tamamlamaktadir.

NDT Prosedurlerinin yazilmasi,
danismanlik ve kalibrasyon
hizmetleri ARTITEK KALITE uzmanlari
tarafindan gerceklestirimektedir.

Boru hatlarinda joint ve tamir kaynaklarinin
ultrasonik testleri, radyografi, sivi penetrant ve
manyetik parcacik muayeneleri, Depolama
tanklari, kaldirma ekipmanlari, basinch kaplar,
demiryolu raylar ve ray kaynaklarnnda
kaynaklarinin otomatik ve manual ultrasonik
testleri, radyografi, sivi penetrant ve manyetik
parcaclk muayeneleri, Basincl kaplarda korozyon
OlcUmuU, yuksek finnlar gibi termal yUklemeler ve
calisma ortamlarindan olusan catlaklarin tespiti,
Agrris makinalarinin statik ve dinamik ytklemelere
maruz kalan aksamlarinin ultrasonik, radyografi ve
manyetik parcacik yontemleriyle periyodik bakim
muayeneleri,




Dovme, dokUm, haddeleme ve
kaynak yontemiyle Uretilen demir ve
demir dist imalatlarin;

Ciplak gozle yapilan muayenedir.
Bir UrUnUn yUzeyindeki sureksizlikler,
yapisal bozukluklar, yUzey durumu
gibi kaliteyi etkileyen
parametrelerin optik bir yardimci
(bUyUtec gibi) kullanarak veya
kullanmaksizin muayene
edilmesidir.

Gobzle muayene cok basit bir
metot olarak gérinse de kendine
6zgu incelikleri vardir. Genellikle bir
baska tahribatsiz muayene
metodunun uygulanmasindan
once yapilimasi gereken bir
calismadir. Diger tahribatsiz
muayene yontemleriicin
hazirlanmis uygulama
standartlarinin cogunda da
oncelikle gdzle muayene
yapilmasi ve bulgularin
kaydedilmesi istenir.

TS EN 13018 Gozle Muayene —Genel Kurallar

TS EN 13927 Go6zle Muayene -Donanim

TS EN ISO 17637 Ergitme kaynakh birlestirmelerin gézle muayene

TS EN ISO 17635 Metalik Malzemeler icin Genel kurallar

TS EN ISO 5817 Celik ,Nikel , Titanyum ve bunlarin alasimlarinda Ergitme kaynakh
birlestirmelerin kusurlarin kalite seviyesi
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Doévme, dokum, haddeleme ve kaynak
yontemiyle Uretilen demir ve demir disi
imalatlarn;

YUzey hatalarinin tespiti icin kullanilan bir
muayene metodu olup, Tespit edilmek
istenilen hatalarin muayene islemi
uygulanan yuUzeyine aclk olmasi gerekir,
bu nedenle yUzey altinda kalan veya
herhangi bir nedenle ylUzeyle baglantisi
kesilmis bulunan hatalar bu metotla tespit
edilemez. Metalik veya metalik olmayan
bUtun malzemelerde asin gdzenekli
olmamalari kosulu ile beklenen yUzey
hatalarnnin tespiti icin kullanilabilir.
Ydntemin uygulanacagi test
malzemesinin yUzeyi dizgUn ve temiz
olmalidir (yUzey temizliginin uygun
yapimamis olmasi) aksi taktirde
degerlendirmelerde yanilgiya dusulebilir.
Muayene sonrasinda ilave olarak bir son
temizlik islemi gerekebilir. Kimyasal
maddelerin kullanimi 6zel bir 6zen
gerektirmektedir.
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TS EN ISO 3452-1 Genel Kurallar
TS EN ISO 23277 Kaynakli Pargcalarin Penetrant M
TS EN 1370 Dokim Yizey PUrizIGlogi
AWS D1.1 Structural Welding Codes
MIL STD 1907 /ASTM E 1417

3452-1 Genel Kurallar /TS EN ISO
ASTM E 165 Standard Practice For Liquid Penetrant Inspection Metho




Manyetik parcacik yontemi
yUzey ve yuzeye yakin
hatalarin tespifinde ve
yerlerinin belirlenmesi
isleminde kullanilan oldukca
basit, hizli ve dUsUk maliyetle
uygulanabiliriginden dolayi
ferromanyetik malzemelere
uygulanan oldukca genis bir
kullanima sahiptir. Bu
yontemde yUzey hatalarnin
belirlenebilmesi hatanin
boyutuna ve ylUzeye
yakinhgina bagl olup
sadece ferromanyetik yani
miknatislanabilen
malzemelere uygulanir

TS EN 1SO 17638 Kaynakl Par¢calarin Manyetik
Muayenesi

TS EN 1SO 23278 Kaynakh Parcalarin Manyetik test
kabul seviyeleri

TS EN 1369 Dokum Mnayetik Test Yizey Puruzluligu
AWS D1.1 Structural Welding Codes

EN 10228-1 - Celik dovmelerin tahribatsiz
muayenesi-Bolum 1: Manyetik parcacik

MIL STD 1907/ ASTM E 1444/ MIL-STD-1949
EN ISO 10893-4 - Celik borularin tahribatsiz
B&IUM 5: YUzey kusurlarinin tespiti icin di
ferromanyetik celik borularn man
muayenesi

uayenesi-
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Bu tahribatsiz muayene yénteminde
incelenmek istenilen malzemedeki
sUreksizlikleri tespit edebilmek icin muayene
probu tarafindan Uretilen yUksek frekanstaki
(0.1-20 MHZ) ses UstU dalgalarnnin test
malzemesi icerisinde yayllmasi ve bir
sUreksizlige carptiktan sonra tekrar proba
yansimasi ve bdylece prob tarafindan
algilanmasi temeline dayanmaktadir.. Prob
tarafindan algillanan dalgalar (piezoelektrik
olay ile) elektrik sinyallerine donustUrilir ve
katod isinlarn tUbU ekraninda malzeme
icyapisinin habercisi olan yankilar (ekolar)
seklinde gorUlUr. Ekran Uzerinde gdzlenen
ekolarn konumlar ve genlikleri sUreksizligin
bulundugu yer ve boyutlarn hakkinda bilgi

verir

EN ISO 11666 - Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik muayene -
Kabul seviyeleri
EN ISO 17640 - Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik muayenesi -
Teknikler, deney sinirlan ve degerlendirme
EN 10228-3 ,4 - Celik dovmelerin tahribatsiz muayenesi - BoIim 3: Ferritik
veya martenzitik celik ddvmelerin ultrasonik muayenesi
EN 12680-1,2,3 - DokUm-Ultrasonik muayene - Bolum 1: Genel amacl ¢celik
doékUmler
EN ISO 10893-8 ,9,10,11- Celik borularin tahribatsiz muayenesi - B&Ium 8:
Duzlemsel
EN 10308 - Tahribatsiz muayene - Celik cubuklarnn ultrasonik muayenesi
kusurlarin tespiti icin dikissiz ve kaynakli celik borularin otomatik ultrasonik
muayenesi




Radyografik muayene yontemi, oldukca
hassas bir muayene yontemi olmasi ve
muayene sonuclarinin kalicr olarak
kaydedilebilir olmasindan dolayi sanayide
en yaygin olarak kullanilan tahribatsiz
muayene yontemlerinden biridir. Test
parcasi bir kaynaktan cikan radyasyon
demeti (x veya gama isinlan) ile isinlanir.
Radyasyon malzeme icinden gecerken
malzemenin ozelligine bagl olarak belli
oranda yutularak kayiba ugrar ve sonra
parcanin arka yuzeyine yerlestirilmis olan
filme ulasarak filmi etkiler. SUreksizlikler
radyasyonu farkl zayiflatacaklanndan,
sUreksizliklerin oldugu bolgelerden gecen
radyasyonun siddeti ve film Uzerinde
olusturacagi kararma da farkh olacaktir.
Filmin banyo isleminden sonra film
Uzerindeki kararmalar sureksizliklerin
belirtisi olarak gorunUr hale gelir.

M Radyasyon
i Kaynagi

Malzeme

EN ISO 17636-1-2 - Kaynak dikislerinin tahribatsiz muayenesi -
Radyografik muayene - B&IUm 1: Filmli X ve gama isini feknikleri
EN ISO 10675-1- Kaynaklann tahribatsiz muayenesi- Radyografik
muayene icin kabul seviyeleri - B&Ium 1: Celik,nikel, titanyum ve
bunlarin alasimlar

EN 12681 - D6kUm-Radyografik muayene

EN ISO 10893-6 - Celik borulann tahribatsiz muayenesi - BOIUm 6:
Kusurlarin tespiti icin kaynakl celik borularda kaynak dikisinin
radyografik muayenesi



Basincl Ekipmanlar

ARTITEK Kalite ; 2014/68/EC Basincli
Ekiomanlar Yonetmeligi A2, B, C2, D,
D1, E El, G, F, H, Hl modullerinde
Avrupa Birligi Onayl Kuruluslarn
partneridir.

Ayrica ARTITEK Kallite
> Uretici onayi,

» Kaynak prosedur yeterlilik testi, » Yeni basincl ekipmanlarin
Kaynakci performans testi, guvenlik cihazlannin denetimi,
» Tasarim onayi, » Dis denetimler,
»  Malzeme Ureficilerinin > ¢ denetimler,
yeterliligi, Malzeme testleri, > Sizinti testleri,
» Tahribatsiz muayene, » Basing testleri,
» Parca numunesi testi, » Hata analizleri,
> imalat testi, » Buhar kazanlar, trbinler ve
» Basing sikligi testi, motorlar icin tesis personel
» TUr muayeneleri, sinavlarini
» Tamir ve yenilemeler sonrasi gerceklesitirebilmektedir.
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imalat Gozetimi

» Standartlara uygun l .
olarak, her lottaki +

kimyasal ve mekanik
testlere sanhitlik
yapllmasi, test

sonuclarnin kontrolU, Hizmet Verdigimiz

raporlarin - ., .
onaylanmasi, Demir Urunlerin Kapsami

Celik UrUnlerinin

dlcisel kontrollerinin » ENISO 3183,
yaplmasi ve > EN 10021,
> EN 10025-1 to 6+AT,
e CHeIes: > EN 10028-1+A1 10 6
» Tahribatsiz Muayene = 10083; 3 O o,
(NDT) konftrollerine 09,
iti > EN 10084,
AL > EN 10085
» Gorsel kontrol (VT), ,
> EN 1090-1,
i > EN 10088-11to 5
kontrolleri, Sevkiyat -1 109,
: > EN 10095,
kontrolleri, BN 10190
> ENISO 10204 3.2 Mill ‘
i > EN 10132-1 to 4,
Test Certificate rNEY
(MTC) hazirlanmasi, SN 0144 -1 10 9,
> Paket Listelerinin 0164,
onaylanmasi > EN 10207,
» EN 3834-2



PERIYODIK TESTLER

ARTITEK Kalite , kaldirma ekipmanlar ve basincli
kaplar periyodik kontrollerinde akredite
KURULUSLARIN partneridir.Uzman muhendisler
tarafindan EN, ASME, API, AD Merkblatt
standartlarnna ve yonetmeliklere gore
gerceklestirilen periyodik kontroller test raporlari ile
belgelenmektedir.

Basincl Kap ve Tesisatlarin
Periyodik KontrolU

Buhar kazanlari, Kalorifer kazanlari,
Tehlikeli sivilann bulundugu tank ve
depolar, Kompresor, Hava tanklari,
Celik gaz tUpleri (Dikisli ve dikissiz),
Kriyojenik tanklar, Sivilastinlimis gaz
nklar, Kullanimdaki LPG tUpleri



Kaynak makinelerinin kapasitelerinin
uygunluk kontrolleri,

Sarf malzeme sertifikalarnnin kontrolG,
Sarf malzeme saklama kosullarinin
uygunlugu,

Kalite planina gdére montaj kontrolu,
WPS Kaynak Prosedur Sarthamesi
(Welding Procedure Specification)
(elali(e][VH

PQR Prosedur Kalifikasyon Kaydi
(Procedure Qualification Record)
testlerine sahitlik yapilmasi ve
yazilmasi, Kaynakcilarnn sertifikalarinin
kontrolU, yeterliliginin incelenmesi,
Kaynaklarin goérsel kontrolU (VT),
Boru joint kaynaklarinin NDT
konftrolleri,

OlcUsel kontroller,
Birlestirme sonrasi dis
kaplama tamirlerinin
kontrolleri,

DokUman kontroly,
GUnlUk raporlarn
hazirlanmasi



Kaynakli imalat yapan ureticiler;
kaynak ve kaynakla ilgili islemlerden
etkilenebilecek Urunun kalitesini;
temel kurallanni, gerek isletmede
gerekse yerinde yapilan kaynakl

imalat icin istenen kalite sartlanni ve j |

belirtilen kalitede Uretim yaptikliarni
belgelendirmekle yukumludur.
ARTITEK Kalite, kaynakliimalatl
isyerlerinin kalite sartlarnni
karsiladigini belirleyen EN ISO 3834-2
danismanligini ve partnerleri ile
sertifikalandirmasini
gerceklestirmektedir.

EN ISO 3834-2 standardi, yalnizca
kaynak islemleri ve kaynakla ilgili
islemlerde kullanilan UrUnlerden
istenen kalite sartlarini ve belirtilen
kalitede Uretim yapacak imalatcinin
kaynak kabiliyetini tespit etmekte ve
imalatcilarin kaynak kalite
sistemlerinin degerlendirilmesi icin bir
temel olarak kullaniimaktadir.

EN 15085 Belgelendirme, demiryolu
aracglar ve bilesenlerinin kaynakl
imalat

Demiryolu sektorine yonelik EN 15085
standardi DIN 6700 standart serisinin
yerini almistir. EN 15085 standart serisi
demiryolu araclar ve parcalarinin
kaynaklar icin genel zorunluluklar
icerir ve demiryolu imalatcilarnin
uluslararasi pazardaki vizesi
niteligindedir. DUnya capinda
TUrkiye'nin de icinde oldugu AB
demiryolu araclar ve parcalarini
saglayan Ureticiler icin zorunlu bir
sertifikasyondur.
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MPS Uretim Prosedir0 Sartnamesi
(Manufacturer Procedure Specification), Fi
ITP (Inspection Test Plan), Yol
MPQT Uretim ProsedUrU Kalifikasyon .
Testleri (Manufacturer Procedure
Qualification Test), Kalite Plani (Quality
Plan),

WPS Kaynak ProsedUr Sarthamesi
(Welding Procedure Specification) ve
PQR Prosedur Kalifikasyon Kaydi
(Procedure Qualification Record)
yazilmasi, gézetim ve denetiminin
yapllmasi ve testlere sahitlik edilmesi
ARTITEK Kalite teknik uzman
elemanlarinca yapilmaktadir.

> TUm bu goézetim ve denetfimler, mUsteri
ve sartnamelerin gereklilikleri

sinrlanmaksizin 2. Taraf (2nd Party) ve

yapiimaktadir.




