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ISO 17642-1 3.1 Soguk Catlak

EN ISO 17642-1 de Mikro yapi, gerilme ve hidrojen muhtevasinin kritik
kombinasyonu sonucu tane siniri veya taneler aralarin ortaya cikan yerel
kopmalar olarak ifade edilmistir.

* Soguk catlaklar, hidrojen catlaklari veya gecikmis catlaklar olarak da bilinir.

* Soguk catlama, katilasma sicakhklarindan daha duisuk sicakliklarda,
Bazi durumlarda glinler sonra dahi meydana gelebilir.
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Soguk Catlak Deney Yontemleri
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Kendinden Yuklemeli Disardan Yuklemeli
Deneyler Deneyler
e CTS Deneyi */iImplant Deneyi

* Tekken Deneyi (Y)
* Lehigh Deneyi (U)




(o) nurol =

MAKINA VE SANAY| A.S. _— °a .
BilgiMerkezi

CTS DENEYI (Controlled Thermal Severity)

Kontrollii Termal Siddet Deneyi

On gerilmeli numuneler kullanildiginda soguk catlama deney ydnteminde,deney icin
kullanilan gerilmeler tamamen kaynak blizismesinden saglanir.
Deneyleri, ana malzeme ve kaynak sarf malzemelerinin soguk catlama hassasiyetlerini
arastirmak igin yapilr.

Bu deney yontemiyle

e (Catlama olusunun ve yogunlugunun degerlendirlmesi
*  Minimum on isitma sicakligl belirlenmesi

* Dogru kaynak parametrelerinin belirlenmesi
Yapilabilmektedir.
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CTS Deneyi
6.1.1 Deney parcalarinin boyutlari
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Acgiklama

1. Gegis deligi capt 13mm

2. Ustplaka

3. Kok gentik acikhgi

4. “Alt plaka

5. Kokegentik derinligi

6.  Terci edilen ana hadde yoni

7. Deney kaynaklari

8. Ankor kaynaklari

Boyutlar/ Sartlar Degerler

, Malzeme kalinhg, ¢ En az 6 mm

250

Ust blok (75 1) mm X (75+ 1) mm X t
Alt blok (250 +3) mm X (100 + 3) mm X ¢
Kok centik

Derinligi (10 £ 0,5) mm

Acikligi (1,6 £0,10) mm
Civata uzerindeki tork (100 £ 5) N.m

Eslestirilecek ylizeylerdeki son islem

Encok 3,2 um R,

Kaynak yapilacak bélgedeki son islem

En cok 6,3 um R,

Eslestirilecek yiizeyler arasindaki aciklik

En fazla 0,05 mm
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CTS Deneyi
6.1.2 Deney Parcalarinin Hazirlama Kosullari

e Alt ve ust bloklari ayni kalinlikta olmalidir.

* Her iki blokta ayni malzemeden olmalidir.

e Plakanin ana hadde yoninun tayin edilebilecegi durumlarda, Ust ve alt bloklarin
hadde yonleri ayni olacak sekilde ayarlanmalidir.

* Kaynak yapilacak yuzeylerin; yag, kir ve pastan arindirilmasi gerekmektedir.

e Bloklarin birlesimi icin 12mm capinda civata kullanihr.

e Kullanilacak civatalar ve somunlar yagdan arindirilmis olmalidir.

e Kaplama gormus civata ve somunlar kullaniimaz.

 |stenilen tork uygulanarak civata sikilmalidir. Kontrol edilmelidir.
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6.1.3 Ankor Kaynagi

* 895N/mm2 akma dayanimina kadar olan malzemeler igin ankor kaynakta deneye tabi
tutulacak malzemenin akma dayanimina esit veya daha yiiksek akma dayanimli sarf
malzemesi kullanilir.

» Zirh celikleri gibi akma dayanimim 895N/mm2 den fazla oldugunda, secilen kaynak sarf
malzemesininakma dayanimi ana malzemenin akma dayanimindan fazla olabilir
(Ancak 895N/mm2 den bliyik olmalidir.) ve/veya Ostenitik paslanmaz celik kaynak
dolgu malzemesi kullanilabilir.

Ankor kaynagi, st plaka kdselerinden 10mm (x3mm) uzakta baslayip bitirilir ve

-15mm ye kadar olan plaka kalinliklarinda kaynak yuksekiligi (61 mm)
-15mm den daha buyuk olan plaka kalinliklarinda kaynak yiksekiligi(13+1 mm)
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6.1.3 Ankor Kaynagi

e Hidrojen kirilganhgini 6nleme prosedurine sahip kaynaklar, gerektigi gibi on i1sitma,
pasolar arasi ve son isitma kontrolu kullanilarak yapilir.

e Ankor kaynaklari icin kullanilan sarf malzemeleri, mimkiin olan en duislik hidrojen
seviyesini saglamak icin imalatcinin tavsiyelerine gére kurutulur.

e Civatanin torku kontrol edilir ve gerektiginde sikilir.

* Grup, deney kaynagindan 6nce 12 saat bekletilir.
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6.1.4 Deney Kaynaklari

On i1sitma

* Deney parcgasi On 1sitmaya tabi tutulacaksa, grup homojen bir sekilde isitilmali, her
noktasinda sicaklik 6lcimlerinin esit olmasi gerekmektedir.

Ylgma (Kaynak Islemi)
Grubu konumlandirmak icin bir diizenek kullanilmahdir.

* Kaynak tek bir yonde ve tek bir pasoda, blogun butiin eni boyunca yatay olarak
simetrik olmasini saglayacak sekilde olmalidir.

* Deney kaynaginin, blogun kenarlarindan-tasmadigindan emin olunmalidir.

* Elektrot/tel ve deney grubu konumu sekildeki gibi olmahdir.

10
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6.1.4 Deney Kaynaklari
Son Isitma

e Son isitma yapildiginda grup, ilk deney kaynaginin tamamlanmasinin hemen ardindan,
grup firina yerlestirilerek sonisitma islemi gerceklestirilir. islemden sonraki sicaklk
ylzey pirometre veya isil cift ile izlenir.

Sogutma

 |lk kaynak deney dikisinin yigilmasina takiben,son isitmadan sonra, deney grubu;

kaynak yapilan ucun diger tarafi akan seguk suyun icine(60+5mm) girecek sekilde bir
sogutma banyosuna daldirilir.

e Suyun max. Sicakhgi: 30°C olmalidir.

e Grup sogutma banyosuna 60 s d
icerisinde tasinmalidir.

|
|
|
-@
|
it

SRS :
S ~ {‘




(®) nurol -2

MAKINA VE SANAY] A.S. ° ° B
BilgiMerkezi

6.4.4.5 ikinci Kaynagin Yigilmasi

« kinci deney kaynagi yigilmadan énce, grup; sogutma banyosundan cikarildiktan sonra
en az 48 saat bekletilir

« kinci deney kaynaginin sogutulmasi, birinci deney kaynagi icin olanin aynisidir.

* kinci deney kaynagi ortam sicakligina kadar sogutulduktan sonra, diger islemlere
devam etmeden 6nce en az 48 saat bekletilir

Hidrojen Tayini:

Sarf malzemenin yayilabilen hidrojen'muhtevasi, EN ISO 3690 ve ilgili sarf malzeme
standardina gore tayin edilmelidir.

12
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6.1.5.1 Deney Sonuclari (Metalografik Muayene)
» 6.1.5.1.1 Kesit Alma

Deney parcasindan, EN 1321’e gore metalografik.-muayene icin esit Olclide
numuneler olacak sekilde kesit alinmaldir.

Asiri kuvvet ve titresim veya sicaklik Greten metotlar kullanilmamaldir.

Aciklama

1 Kaynak Yoni

2 Catlakicin parlayan ve incelenen
ylzeyler

3  Deney Parcalari

a,b Catlak icin parlatilan ve incelenen
ylzeyler

13
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6.1.5.1 Deney Sonuclari (Metalografik Muayene)
» 6.1.5.1.2 Hazirlama ve Muayene

* Mikro inceleme icin alti adet kesme ylizeyi hazirlanir.

* Kaynak metali ve HAZ in hazirlanmis ylizeyi, en az X50 biylitme ile ¢atlama olup
olmadigl incelenir.

 ilk olarak 2b veya 3a yizeyleri EN 1321 e gore incelénir.

* (Catlama olmayan numunedeki sonuglar uygun bir biyttme ile dogrulanir (X200) uygun
bir bliyitmedir.

Aciklama

1 Kaynak Yoni

2 Catlakicin parlayan ve incelenen ylzeyler
3  Deney Parcalari

a,b Catlak icin parlatilan ve incelenen
ylzeyler
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6.1.5.1 Deney Sonuclari (Metalografik Muayene)
> 6.1.5.1.3 Olctimler

e Kaynak metalinde, kaynak kalinliginin % 5’inden daha buytk bir kok ¢catlama uzunlugu
gorullrse, deney parcasi gecersizdir ve s6z konusu deney parcasinin deneye tabi
tutulmasina son verilir.

e Kenar kesitinin kenar uzunlugunun %5’inden daha uzun HAZ catlaklari varsa, deney
kaynagi “CATLAK "’ olarak rapor edilir veemetalografik muayene durdurulur.
Alti yizeyin tamami catlak yoksa incelenir.

* Alt plaka malzemesi, kullanilan ust plaka
malzemesinden farkli ise ve HAZ ¢atlamasi
sadece alt plakada varsa, deney gecersizdir

Kaynak kesitinin kenar uzunlugu: Lv+Lh /2

15
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6.1.5.2 Deney Sonuclari (Sertlik Deneyi)

* Her deney kaynaginin sekildeki 3a veya2b ylizeyi En 1043-1 e gore asagida belirtilen
sertlik tarama haritasina uyacak sekilde HV10 - HV5 e gdre sertlik deneyine tabi tutulur.

e Sertlik etkisinin HAZ" n iri taneli bolgesinde kalmasrve 10 sertlik 6lciminin saglanmasi
icin 2.5 kg, 5 kg veya 10 kg batma yuku secilir.

Kaynak bolgesine, ince taneli boélgesine veya anaimalzemenin etkilenmemis boélgesine
gelen sertlik dlctimleri ¢ikarilir ve bunlarin yerine yeni élciimler alinir.
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/ Deney Raporu

Deney raporu asagidaki bilgileri icermelidir:

a) EN ISO 17642-2 standardina atifta bulunmalidir.
b) Deney pargasinin tipi
c) Deney pargasinin tanimlanmasi
d) Deney plakasinin malzemesi

) Deney parcgasinin boyutlari

f) Kaynak ve deney sartlari

g) Catlaklarin uzunlugu, sayisi, konumu ve sertlik degerleri (uygunsa)

17
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CTS deneyi icin deney raporu

Imalatci:
Muayenenin amact:

incelemenin amaci

Doékum no. Malzeme
kalinh@r, mm
Hadde yono
belirtilmis
Bilesim % C % Si % Mn

% Cr % Mo % Ni
% Nb % Ca % B
% N

' Mekanik deney
Akma dayaninmi
Cekme dayanimi

Uzama
Kaynak detaylan
Parametreler Denéy kaynagi Ankor kaynak Deney
kaynag:
Elektrot/Tel capi
Akim
Gerilim Koruyucu
- gaz/toz
Kutuplama Althk islemi
lierleme hizi On i1sitma sicakhar
Gaz tipi Pasolar arasi sicaklik (en cok)
Gaz debisi L/min Islemden sonra isitma sicakhd:
Isi girdisi Olgme metodu
Hidrejen tayini Tarin
Metot o Sonug
Metalurjik muayene/ sertlik deneyi
Kesit ve yiz Metalurjik muayene Sertlik, HV
Kaynak kesiti | Sonug (C | HAZ* Kaynak Ana metal
kenar uzunlugu L, | veya NC) metali
mm
C = Catlak var NC = Catlak yok * Sertlik = En biyiik deger : En kucik deger
F = Uygun degil Ortalama deger

imza

Sonug : Catlak var/catlak yok
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TESEKKURLER
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