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DEMIR VE GELIK URUNLERIN HASARSIZ MUAYENE
YONTEMLERIYLE KONTROLU VE URUN KALITE

DUZEYIiNIN BELIRLENMESI
(BbLUM1)

GIRg

békiim yontemi Szellikle karmasik sekilli
pargalarin liretilmesine olanak saflayan
bir ilretim yéntemidir ve d8kiim lriinlerde
gdriilebilecek hatalarin gok farkli olay-
lardan kaynaklanmasi olasidir. Bu nedenle
dngoriilen kalitenin elde edilmesi ve
kontrolu oldukgca karmagik bir problem
olarak ortaya gikar. Dokiim ydntemi ile
tiretimde iirlin kalitesine etki eden
faktbérlerin goklugu, s6z konusu para-
metreler elden geldidince kontrol altinda
tutulsa bile, mutlak hatasiz iriin lretil-
mesinin giivence altina alinmasiyla &zdeg
olarak kabul edilemez. Bu noktada amag-
lanan kalitenin temelde parganin igere-
bilecedji hataya ve ©Sngdriilen servis
kogullarina bafli clarak tanimlanmasl
gerekliligi ortaya g¢ikar.

Giinlimiizde g¢ofu  kurulugta olugturulan
kalite giivencesi sistemi gergevesinde
liretim operasyonlari belirlenmig standart
galigma kogullarinda gergeklegtirildigi
gibi tiriinlere de bir dizi muayene y®ntem-
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leri uygulanmakta ve iiriinlerin kaliteleri
Uretici tarafindan giivence altina alin-
maya cgaligilmaktadzir. Bu amagla yiiriitiilen

faaliyetlerle kaliteli ve rekabet
edebilir iiriinler {retilmektedir. Uriin-
lerin kaliteli wve iiretimin en az
maliyetle gergeklestirilmesi  gerekli-

liginin ©n plana
bir dokiimde hatasiz
yonlendirmektedir.

Gikarilmasy iireticiyi

tirdn iiretimine

Celik Adbkiim iiriinler DIN 1630 Kisam 1 veya

difjer benzeri standartlarda belirtilen
teknik dzellikleri itibariyla tanim-
lanarak siparisg edilirler. Ancak

nitelikli ve katma dederi yiiksek lirlinleri
firetmeyi hedef alan igletmeler, s6z
konusu f{iriinleri talep eden igletmelere

iiriinlerini sadece teknik &zellikleri
itibariyla tamimlanmiy colarak degdil,
kalite diizeyleri itibariyla da

kanitlanmig olarak teslim etmeye yOnelik
uygulamalar: gergeklegtirirler. Bu amaca
yonelik uygulamalarin dayanak noktasini




()

Manyetik toz yontemi, bir ylizey hatalar:
muayene yontemi olarak siniflandirilmakla
birlikte, uygun konum ve boyuttaki yiizey
alti hatalarinin belirlenmesine de oclanak

verir. Yiizey alta hatalarinyr algilama
olasilidi, hatanin derinliginin 0.2 mm
altina diigmesivle hizla azalir. Bu
nedenle, 38z konusu durumlarda manyetik

toz yodntemi uygun dedildir. Yiizey alta
hatalardan elde edilen goriintiiler genel-
likle geniy, zayaf ve karigiktirlar,
G8riintii resminin tanimlanmas: zordur ve
bilyiik tecrilbe gerektirir.

Manyetik muayenenin gergeklestirilmesinde
muayenenin planlanmasi ilk agamay:r olug-

turur. Muayene sonuglarinin giivenilirlifi-

aranilan hata tiiriine, vy&niine wve parga
dzelliklerine uygun iglemlerin segimine
ve gergeklegtirilmesine badlidir. Dodru
ve giivenilir sonug alinmasina yonelik bir
galigmanin planlanmasindaki adimlari ve
deney protokoliinde yer almasa
verileri agafidaki gekilde ortaya koymak
olasidir:

gereken

a) Manyetik muayene sonucunda aranilanin
ne oldufu, yani aranilan hata ile iiriin
gekli, igleme tiiril ve servis kosulla-
rindaki zorlanma kogullari arasindaki

1ligkinin ne oldufu bilinmelidir. Bu-

iligkiye ba§li olarak aranilan hatanin

tiirti, yéni- wve olugturuimasi gereken
manyetizasyon tiri de ortaya
konmaladir.

b} lkinci  agamada  parganin  muayene

edilecek kismi belirlenir. Bu parganin
tim ylizeyi veya belirli bir kisam

' olabilir;  belirlemede manyetizasyon
olanaklar: ve olasi hatalarin yerleri
gz niine alinmalidir.’

c) Parga geometrisi. g&z dniine alinarak
uygun manyetizasyon tliri belirlen-
melidir.

d) Hatalarin gbrintilye getirilmesinde
kullanilacak yodntemin saptanmasi hata
tiirii, boyutlari ve ortam kosullary
dikkate alinarak gergeklegtiril-
melidir,

e) Uygulanan tiim islemlerin dofruludunun
kanitlanmasinda kullanilacak yontemle-
rin ve sonuglarinin deferlendiril-
mesi (manyetizasyon verileri, muayene
sivilarinin kalitesi vb) gereklidir.

f} Muayene
mesinde

sonuglarinin dederlendiril-

temel alinan veriler,
deferlendirme kogullari ve sonuglary
ortaya konmalidir.

<) Demanyetizasyon tiiriiniih ve bagarisinin
belirlenmesi gereklidir.

Bu temel bilgiler diginda
protokiinde yer almas:i: gereken veriler
arasinda protokiin nitelidi, diizenleyen
yani muayeneyi gergeklestirenle ilgili
bilgiler ve imzalar yer alir.

muayene

Hasarslz muayene uyqulamalarina bagla
olarak dékiim pargalarin kalite diizey-

. lerine gdre siniflandirilmasa DIN 1690

Kisim 2'de verildigi sekilde yapilabilir.
DIN 1690 Kasim 2'de temel vyaklagimlar

1935 wve 1936 no.lu Demir-Celik deney

talimatlara dodrultusunda verilmistar.

1935 no.lu Demir-Celik deney talimat-
larinda manyetik partikil 1936 ise de
s1vl penetrant testi
standardize edilmigtir.
nonmanyetik olmasi durumunda 81V,
penetrant testi kullanilir, parganin
ferromanyetik olmasi durumunda manyetik
toz ydntemi ©ncelikle kullanilmaladair.

tanimlanrmis ve
Dokiim parganin

56z konusu standartta Kalite Seviyelerine
gére siniflandarma asadida belirtilen
gekilde belirtilmektedir.



yondeki hatalar wveya siireksizliklerde en

iyi sonug elde edilir. Uygulanacak
manyetik alanin Dbiliyiikliigii ve  yOnii
parcanin geometrisine gdre defigsmekle

birlikte parganin vyiizey &zellikleri ve
magnetik gegirgenlidi uygulama gartlarin:
etkilemektedir. Temelde ayn1 prensip
uygqulanmasina ragmen daha  saflakla
sonuclar elde etmek agisindan operasyon
araglary ve manyetik alan olusturmak igin
gerekli akim defigtirilebilir. Kritik
b#lgelerde kontakt problari bokinler,
gatallar kullanilirken igi bog silindixik
dikiimlerde gevresel manyetik alan
kullanilar.

Manyetik toz y&nteminin uygulanmasindaki
iglem kademeleri akis diyagramina uygun
colarak ve dikkat edilmesi gerekli temel
prensipler agisindan Sekil 3'de ortaya
konmugtur .

Manyetik toz ydntemi ile muayene edilen
parga vyiizeyindeki g¢atlak tiiriindeki her
tiirlii hata konusu ve beyutu ile
manyetik alan bilegeni yardimr ile
kanitlanabilir. Ancak s&z konusu gatlak-
larain boyutlarz arasindaki cranti
geniglik:derinlik:uzunluk=1:10:50 séviye-
sinde olmalidar. Difer taraftan muayene
edilecek parganin ytizey plirliz]iligl ile
kanitlanabilir hata boyutlary arasinda
si1ki1 bir iligki wvardir. Kanitlanabilir
hatalarin derinliginin yiizey piirizliliigi,
derinlifinin en az iig katar kadar olmasi

gereklidir. Bunun diginda ¢gok genig.
yariklar, kenarlary  kuvvetle yuvar--
latalmis ayraikiar, malzeme igerisine

dojru ylizeye paralel ilerleyen ayrimlar,
ferromantik oksitlerle dolu gatlaklar ve

40 mikron'dan kalin ve manyetize
edilemeyen kaplama tabakalari manyetik
toz yonteminin hatalary algilamasini

giiglegtirir veya olanaksizlagtirir.

uyumlu

Manyetik toz yontemi ile belirlenebilecek
hatalaran konumlari da Snemlidir. Optimal
bir hata algilamasi igin hatanin manyetik
alan gizgilerini dik olarak kesmesi
durumunda soz koenusudur. Manyetik alan
Gizgileri ile beklenilen hata arasindaki
agl 30°'den az olmamaladir.
Interkristalin c¢atlaklarda Dbir enine
bilegenin genellikle clusturulan manyetik
alan gizgileriyle paralel goziiken
hatalarin gdriintiye getirilmesine olanak
verir,

Sekil 2: Manyetik toz yontemi iglem akig
diyagram

MANYET I ZASYON]Manyetik muavene icin parcamin
{MANYET iX manyetize edilmesi gerekir. Arani-
ALAN 1an ve algilanmas) ve kanmitlammas)
OLUSTURMA )} arzu editen hatanin manyetik alam
cizgiterini 90 kesmesi durumunda
optimal sonuc elde edilebilecegin-
den uygin manyetizasyon yonteminip
secimi gok Onemlidir.

MANYETIK AKI |Manyetizasyon islemt sonucunda
DEGISIMININ |manyetize edilen parcada hats
ALGILANMASI  [mevcudiyeti durumunda manyetik
2k) defisimin atgilanmasy: veya
gorintiye getirilmesi manyetik
duyarl1 sondalar veya manyetik
toz uygutamast ile kamitlar,
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DECERLENDIRME [Manyetizasyon istemi sonucu muayene
edilen pargada olusturulan manyetik
akrda hata nedeniyle glusan degi-
51%1131n goruntiye getiriimesi ve
atgi lanmasinda elde sdilen sonug-
Tarin anlamlandirtImast.

DEMAMYET IZ45- | Manyetik yontemle muayere edilen
YON parcada kalan art ik manyetik alanin
daha sonraki islem kademelerinde
veya kullanim asamasinda hatalarin
kaynagh olmasina engel olmak igin

| parcarin manystikl1igi sifir sevi-

I _ yesine indiriltir. '




Muayene protokoliinde yer almas: gereken
diger veriler arasinda protokiin nitelidi,
diizenleyenle ilgili bilgiler ve imzalar
belirtilebilir. Sivi penetrant yéntemi
ile muayenenin gergeklegtirilmesinde
protokolde yer almasi Sngdriilen veriler
agisindan konuyu detaylandirmalk,
alternatiflere ve uyqulama olanaklarina
1g1k tutmasi agiasindan Snemlidir.

Genelde parc¢a ylizeyine kadar ulagan ve

yiizeye agik olan her hatayr saiva
penetrant ydntemi ile kanitlamak
olasadir. Ancak aranilan hatanin

boyutlari ile parganin yiizey piiriiz1iiliigi
arasinda iligki vardir. Belirlenebilir
hata boyutlary vyiizey pilrilizliginin 20
mikron seviyesinde olmasi durumunda 0.1
ile 3 mm arasinda de§igir.

Ara yilkama kademesindeki yikama islemi,

bir ©nceki agamada parcaya uygqulanmig
penetrant 81ViRin parca  yiizeyinden
uzaklagtirilmasy amacina yéneliktir.

Ancak vyiizey plirlizliilifliniin fazla oldugu
durumlarda agiri yikama tehlikesi glindeme
gelir. Dolayisiyla uygun
yonteminin dJdaha dodrusu uygun muayene
sivilarainin segimi biiylik Snem tasir.

yikama

Yontem muayene savisina dayaniklilaga
kanitlanmig ve kesinlegmis her tiirli
malzemeye uygulanabilir. Pemir-gelik ve
demir digy metaller, cam, 'porselen ve
plastikler sivl penetrant yodntemi ile
muayene edilebilir. Ancak sivi penetrant
yéntemi  Szellikle  manyetik
ostenitik geliklerin, aluminyum alagim-
larinin ve titanyum malzemelerin yiizey
hatalarinin kontroliinde dzel anlam tagir.

olmayan

Uygulamada siva penetrant
muayene ferromanyetik olmayan malzeme-
lerde vyiizey hatalarinin belirlenmesinde
alternatifsiz, ferromanyetik malzemelerde
ige yilizey hatalarinin belirlenmesinde
kullanilan manyetik muayene yontemlerinin
tamamlayicisi olarak deﬁerlendirilir. Bu

yontemiyle

yvaklagimin nedeni manyetik toz yonteminin
ozellikle kilical hatalara kargi
duyarliliginin daha fazla olmasindandir.

3) Manyetik Toz Yontemi

malzemelerde ozellikle
yiizey hatalarinin ve sinirla dlizeyde ise
yiizeyaltli gatlaklarinin ve siireksizlik-
lerinin (yilzeyin hemen altinda olmak
koguluyla) tesbitinde oldukga verimli ve
duyarli bir tekniktir.
penetrant ydntemi ile sadece ylizeye agik
gatlak ve siireksizlikler belirlenebil-
mesine ragmen bu teknikle dedigik vyiizey
temizleme iglemleri sonunda ferromanyetik
clmayan yabanci maddelerle dolu kapali
gatlak ve tesbit
edilebilir.

Ferromanyetik

Gozle wve sivy

sitreksizlikler de

Ancak muayene edilen
konusu olabilecek
gatlaklaran ferromanyetik
karakterdeki dolu olmasa
hatalarin belirlenmesini gliglestirir veya
olanaksiz hale getirir.

pargalarda saoz
hatalarin  Srne{in
iglerinin

oksitlerle

Manyetik muayenenin sonuglarinin
giiveniliriligi ve performansi uygulamanin
ilk agamasini: olugturan ve muayene
edilecek parganin manyetize edilmesini
ifade eden manyetizasyon igleminin dodru
yapilmasina badlidir. Bunun diginda parga
geometrisinin ve yilizey &zelliklerinin de
yontemin hassasiyetini etkiledigini
sdylemek olgsidiyr. Yiizyedeki yivler,
talag kalintilary, kabuklanmalar ve
keskin kKenarly kanallar, kdggeler gibi
kesit dejigiklikleri muayene sonuglarim
etkiler. Muayene edilen malzemede
permeablite atlamalari gibi manyetik
homojensizliklerin olmas: da scnuglara
etkileyici niteliktedir.

Yontemin ilkesi malzemeye magnetik alan
uygulanarak oclugturulan magnetik akinin
parcga
etkilemesine dayanir. Magnetik alana dik

lizerindeki demirscksit tozlarin:



Sivl penetrant yontemi salt bir yiizey
hatalari belirleme ySntemi olup, gorii-
lemeyen hatalarin gaplak gtizle taninma-
sina olanak verir. Ancak yéntemin kulla-

nilabilmesi iki On garta badlidar:

al Hata vyiizeyden baglamali ve hatanin
afzi penetrant saivinan niifuz etmesine
olanak verecek gekilde agik olmalidir.
Hatanan iginin dolu olmasi {(Ornedin
galvanizleme vb) pargalar hakkinda
bilgi almak olas: dedildir.

b} Muayene edilecek parganin malzemesinin
kullanilacak muayene sgavisina daya-
nikli olmasiy, yani korozif bir hasaran
86z konusu olmamasy gerekir.

Bu iki on

gartin yanl1 sira muayene
edilecek malzemenin pordz olmasinda
kismen muayeneyi sinirlayica nitelik-

tedir. Sivi penetrant ydntemi tipik yiizey
hatalar: olarak sayilabilecek catlak-
larin, porlarain, birlegme hatalarinin,
katmerlerin ve katlanmalarin belirlen-
mesine uygundur.

Malzeme &zelliklerinin saptanmasinda
liretici ve kullanici arasindaki en Snemli
denge unsuru standartlar olarak kabul
edilebilir., UOzellikle f{iretici ve kulla-
nicl arasinda &8zel anlagmalarla ortaya
konmug kogullar yoksa bu tiir teknik
kaideleri ic¢eren standartlara gereksinim
bilytiktir. Ancak, standartlar genel
nitelikte olup, objeye bzgii deGerlendir-
meleri igermezler. Bu dejerlendirmeler
genellikle objeden beklentiler dogrultu-
sunda hazirlanmigs spesifikasyonlar veya

teknik gartnamelerde yer alir. Temel
muayene kademeleri itibariyla  siva
penetrant yontemini ele almadan once

sonuglarin eksiksiz olabilmesi agasindan
muayene protokiinde yer almasi gereken
detaylara bakmakta fayda vardir.

PENETRANT SIVI ILR MUAYENE
A) Muayene sistemi ile ilgili veriler:

a) Penetrant saiva
b) Ara yikama siviss
c] Gelisgtirici

Veriler, standartlar ve muayene geregleri
lireticileri ortaya konmug
simgelerden faydalanilarak olugturulur.
Bu belirlemeye temel olarak galigma
kegullari, mmayene edilecek parganin
yizey ¥zellikleri, malzemeye &zgii karak-
teristikler ©&n veri olarak g3z Oniine
alinir.

tarafindan

B) Muayeneénin gergeklegtirilmesi:

a} On temizlemenin tiirii, ©n temizlemede
kullanilan maddeler, metodlar ve varsa
6zel iglemler.

b} Penetrant sivinin uygulanis gekli,
deney sicakligir ve niifuz etme siiresi

c] Ara yirkama savinin tiird ve uyqulama
sekli

d} Kurutmanin tiiri, kullanilan geregler,
sicaklik

e} Kullanilan geligtiricinin tiird,
geligstirme siiresi

f) Incelemeye yonelik veriler, defer-
lendirme  siliresi, dederlendirilecek
goriintiiler, goriintli deferlendirmeye

yonelik veriler

g} Se¢ilen muayene sisteminin malzemeye,

uygulamaya ve beklenilen sonuglara
uygunlufjunun  kanitlanmasi  amaclyla
kullanilan test sistemi wve gerekli
dokiimantasyonu

h) Son temizleme tiirii ve geregleri.



Endeskop uygulamasi ise, &6zellikle gozle
ulagilamayan i¢ bolgeler olarak tanim-
lanabilecek yerlerin kontroluna
verir.

olanak

2) Penetrant Siv: Yontemi

Kontrol igin bliyiik olanak saflar. Celik
ddkiim  Urtnlerinde yiizey hatalarinin
belirlenmesinde daha hassas bir yontem
olarak manyetik toz yéntemi ile
muayenenin tercih edilmesi sonuglarin
gilvenilirlij¥i agisindan Snemlidir.

Sivl Penetrant testi yiizey hatalari,
gekilme bosgluklari, g¢atlaklar, dross ve
gaz bogluklar:i ile ilgili bilgi verir. Bu
teknik dijer tekniklere gtre uyqulamasi
kolay wve ucuz olmakla birlikte, muayene
sonuglarinin glivenilirligi muayene yodun-
lufuna, muayene edilen parganin yiizeyine,
muayene slcakligina ve muayehe iglemine
badly olarak  defigir. Temelde  ©n
temizleme [yikama)/niifuz etme/ara yikama/
kurutma/geligtirme ve son yikama
kademelerini igeren bu teknikte agamala-
rin standart ve spesifikasyonlar cgerceve-
sinde egitimli kigiler tarafindan gergek-
legtirilmesi sonuglarin glivenirligi
agisindan Snemlidir. Sivi penetrant iglem
akls diyagramir Sekil 2'de verilmistir.
Parganin ylizey piiriizliiligine badl: olarak
yiizeye agik wve hatalarin belirlenmesinde
sikga kullanilan bu teknikte &zellikle
yviizey gatlaklari, katlanmalar ve poro-
zitelerin  tesbitinde  kullamilan bu
teknikte parganmin yiizey  plriizlUlugu
arttikga tesbit edilebilen hata boyutu
artmaktadir.

SEKIL 2: S51vi penetrant ydntemi ile akag
diyagram:

ON TEMiZLEME| on temizleme islemi ile muayene

VE KURUTMA edilecek parcamin yizeyinde varolan
hatalarin agizlarinin kapammasina
{Gerekivorsa| neden olabilecek pislik v.b.

asitle ortadan kaldirtlarak penetrant
temizleme) | sivinin niifuz etme asamasi glivence
altina alimir,

FENETYRANT Uygun, kuvvetli renklendiren veya
Sivi fluorasan penstrant stvi muayene
UYGHL AMASI edilecek yiizeye uyqulanir ve
kapilar etkiye baglt oclarak hata-
larin igine niifuz eder.

EMULSIFIYE Dorudan su tle yikanamayan G62ellik-
ETME teki penetrant sivilarin su ile
yikanabilir hale getirilmesi
amaglanmir.

ARA YTKAMA Penetrant syvinmin niifuz etme
asamasiny takibsn tasan ve yizeye
» yapisan muayene sivisl ylizeyden
uzaklastirtlir. Ara yrkamada hata-
lara niifuz eden penetran sivrnin
disart emiImemesine dikkat edil-

melidir,

KURUTMA Gelistiricinin uygul armasindan once
muayens edilecek yiizeyin kurutul-

masy gerekir. Aksi takdirde tasiyi-
¢1 s51vist su olan gelistiricilerin

borulmasy olasidar.

i

1
Kurutma isleminden sonra penetrant j

sivil ile kontrast olusturacak |
gelistirici uygulanir ve qelistir1-|
¢i hatalarin iginde kalmis penst-
rant s1viytr yiizeye emer. Sonucta
yizeyde ¢iplak gbzle goritebilir ve
gelistirict atkisi ile hiyimis bir
hata gbrintiisii elde edilir,

CELISTIRICH
UYCULAMAS T

.

DEGERLEN- Galistirme islemi tamamlandiktan |
BiRME sopra muayene edilen ylizeyde uygun
aydinlatma kosullarinda hata gdrin-
tilderi aramr.

S0M Son temizieme islemi muayene sivi-
TEMi ZLEME sindan kalan artiklarin kuilanim

} amaciny etkilemeleri ourumunda |
| gereklidir. |




hasarsiz muayene yontemleriyle gergek-
legtirilen kontrol yoéntemleri olugtur-
maktadir. Hasarsiz muayene olasi hatalar
hedef alinarak hata tirt, dagilimx ve
boyutlara agisindan tanimlanarak konuya
yaklagilir. Hasarsiz muayene yontemleri
yardam1 ile gelik dokim yiriinleri ylizey ve
i¢ yap1 Szelliklerine bagli- olarak kalite
diizeyleri agisindan tanimlamak olasidir.
Ornefin DIN 1690 Xisam 2'3e bu tanim-
lamaya esas alinabilecek temel kriterler
muayene ‘jtibariyla ortaya
konmugtur.

yéntemleri

Celik ve demdiy dokiim pargalara konvan-
aiyonel olarak uygulanabilen hasarsiz
muayene yontemlerini bes baglik altainda
toplamak mimkiindir. 55z konusu yYntemler
tek baslarina ve/veya birlikte uygula-

narak muayene iglemi gergeklegtirilir.

1} G5zle ve endeskopla muayene
2) Pepetrant sivl yontemi

3) Manyetik toz ydntemi

4) Ultrasonik yontem

5) Radyografik yontem

Stz konusu yontemleri uygulama alanlary,
muayene sonuglari ve yetenekleri yani
hata tiirleri saptama ve hassasiyetleri
agisindan gruplandirmak olasadar.

Dékiim hatalarini gekinti bogludu, gaz
bogludu, gbzenek, sicak yirtiima,
kuyruju, kalip kirilmasi,
ylriimemesi, kabarcik,
sojuk yirtilma,

fare
gigme, metal
sofjuk birlesgme,
biikiilme, damar, aginma,
derece ylzmesi, kalap ezilmesi, Kum
ylizmesi, sarkma, terleme, akig izleri,
camlagma, curuf enklizyonlari, carpilma,
gokme, fil derisi, grafit kusmasi, kabuk,
kagik, katmer, kopik, kum sarmas:, por-
takal kabuju, segregasyon, inkliizyon ola-
rak siralayabiliriz. Bunlardan bazilari
dokiim iglemi sonunda gozle tesbit edile-
bilen hatalar olmasina radmen, bazilari
icin 6zel muayeneler gerekmektedir.

Hzellikle kalite giivencesi sistemi gerge-
vesinde parganin standart ve spesifikas-
yonlara uygun olarak {retimi ve sevki
igin bazi kontrollerden gegmesi gerekmek-
tedir. Incelemeyi gergeklegtiren opera-
torlerin hata olugma olasilig:
noktalari onceden  tahmin edebilecek
pilgiye sahip olmalidir. Bu amaca yonelik
olarak hasarsiz muayene yontemleri ile
belirlenebilecek hata tiirleri Sekil 1'de
sematik olarak verilmigtir.

olan

hasarsiz

Sekil 1: DBkim parcalarda
muayene yontemleri ile belirlenebilecek
tipik hata tiirleri.

YUZEY HATALARININ BELIRLENMESINDE
FAYDALANILAN HASARSIZ MUAYENE YONTEMLERI

Celik dokim Uriinlerde yiizey hatalarinin
belirlenmesinde faydalanilan ySntemler:

1) G&zle ve endeskop yardimi ile muayene
2) Penetrant savi yontemi ile muayene
3) Manyetik toz yontemi ile muayene

1) GBzle muayene

Bugiine kadar bilinen en klasik yontem
olup, iiretilen iirinlerin istenildidinde
%100 kontrolunun yapildigi uygulamalara
olanak verir. Gdzle muayenede gerektidin-
de gdrme yetenefini arttirmaya yonelik
olarak bilylilteg ve henzeri yardimci dona-
nimlar kullanilabilir.
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Sekil 12 Kalite seviyesi 3'e gbre belirtiler
Oniki belirtide en biiyiikk boyut 3 ve 2 mm arasindadir
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Gekil 13 Kalite seviyesi 4'e gore belirtiler
Yirmi belirtide en bilylik boyut 5 ve 14 mm arasindadir
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Gekil 14 Kalite seviyesi 5'e gore belirtiler
Otuziki belirtide en biiyik boyut 5 ve 21 mm arasindadir



FK: B

1936 no.lu Demir-Celik muayene talimatlarina gire Penetrant Sivi yontemi ile
non lineer belirtilerin gematik g&sterimi

Sekil 9 Kalite seviyesi 0l'e gére belirtiler
Beg belirtide en biiyiik boyut 0.3 ve 1 mm arasindadir

Sekil 10 Kalite seviyesi 1'e gdre belirtiler
Sekiz belirtide en bilylik boyut 1.5 ve 3 mm arasindadir

Sekil 11 Kalite seviyesi 2'ye gire belirtiler
Sekiz belirtide en biiylik boyut 2 ve 6 mm arasindadir
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Sekil 7 Kalite seviyesi 4'e gbre belirtiler
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$ekil 8 Kalite seviyesi 5'e gbre belirtiler



EK: A

1935 No.lu Demir-Gelik Muayene talimatlarina gdre Manyetik Toz ydntemi ile
non ligeer belirtilerin gematik gdsterimi

Sekil 4 Kalite seviyesi 1'e gibre belirtiler

Sekil 5 Kalite seviyesi 2'ye qére belirtiler

S

Sekil 6 Kalite seviyesi 3'e gore belirtiler



Tabio 2: 1936 no'luDemir-Calik muayena talimatng gdre penetrant sm muayenesinda izin verilen maksimum belirtiler. {izler}

Kaiite Kayde deger | Linear olnvwyen Linser veya swwisseiirtiler*
Soviyoleri I on XDcok Belirtiter.'
lvnilrtilorin
Cop ve
Uzunividen
{ {mmi
igin vanien yzuniuk™
Sap dcyusar 1mm) Her bir inser ya “im ineer veyo gk § Her it ineera “Ion tinewr va srgu | Her oir iinsero Tlim neer v wai
sl besirniei (mm) 1 ceirviar (mmj sirak Bavrer immj | deirler [mm) st Daiirkler imm) § owirtler [mmj
, "esl wailmig alonag dbkim mlmié__ )
Kriter kullanimarmsar ‘& mm va kador 14 mm va adar b 14 mm izennas 50 mm ve tador. 3D mm izannde 50 mm urennds
Q1 0.] - ! 1 ] i 1 2 2
1 1.5 ] 5 2 4 3 r) 5 10
2 2 8 &' 4 ] & 12 10 20
3 J 12 9 ) 10 ? 18 15 30
4 5 20 14" 10 18 18 27 30 45
5 5 32 21 18 25 27 40 45 70

1. Uzunlukian genisliklerinden ic kat biyiik olan izler veyg uzuniuklan genisiikierinden dc kat az aianliar sirasiyia lineer veya nonlineerdir.
2. £ger en az g lineer veya non lineer belirtiler biribinilerinden 2mm uzakikia ve arka arkaya ise sirgianmis oiarak kabul edilir ve siralanmis izler

olarak isaretenir.

3. Referans alanda izin verilen uzuniukta maksimum iki beliriden fazia olamaz.
4. Siralanmis belirtiterin bir grubunun uzuniugu birincinin baglangictyla sonuncunun karsi ucunun arasindaki yzakhk olarak aitmir.
3. Kaiite dizeyi O1 sadecs yiksek gerilime maruz kaimis kiciik dékiimlarde ve isianmis yiizeylerde kullanir.




Tabio 1:1935 nno'ly Demir-Caiik muu)}ene talimatina

gére toz magnetfik muayeneda izin verilen maksimum balirtiler. [izler)

Kuiire Kayda deger sn | Lineer cimayen dairiler.' Lineer voyn wrei bosirtter”
Sewipelari | Kiik beiinierin
. Cop ve Usunlsichary
[ {weary)
izin vanien maasmum ugthiuk®
Topiom glon | Herow bagimsz | Heroir bagimaz Tiim laner veya Hurbie sogmmue Tim inser ve son nerGir bogimz Tom iinuar ve ural
{ore”! msirlinin bimiieni vayo swoh | uroi buiesier limwor veya swah | budirwter {mm) linear vayo sech  { belitier (men)
vzvnivgy’ frmm) 1 Goletihmimm) {mm) aslirttlar fmm} halienler {mm)
L 1 Taat nailmip atanda "L dakom kgimig!
Krilwr tyllanimamisee | 4 mm ve kadar 18 mm ve kadar. | 1 4mm jperiage 50 mm ve tadar 50 mm (zerince 50 mm izwcinda
g1° 0.3 . I 1 1 1 1 2 2
1 1.5 10 2 2 4 3 -] 5 10
2 2 kK] 4 4 & & 12 10 20
3 J 70 ] ] 10 9 18 15 a0
4 5 200 10 1Q 18 18 7 30 45
l 5 5 500 14 18 25 27 40 45 70

1. Uzunluklan genisliklernden i¢ kat biyik olan izler veya uzunluklan genisiikierinden d¢ kat az sianlar sirasiyla lineer veya nonlineerdir.
2. Eger en az G lineer vaya non linear balirtiler biribirilerinden 2mm uzokiifa ve arka arkaya ise siratanms olarak kabul edilir ve siralanmis izler

olarak isgretlenir.

3. Referans alanda izin verilen vzuniukta maksimum iki belirtiden fazla olamoz.
4. Siralanms belirtilerin bir grubunun uzunlugu birincinin baslangraryla sonuncunun kars ucunun arasgpdaki uzoklik olarak ahr.

5. Kalite diizeyi O1 sadece yiksek gerilime maruz kalms kigik dékimlerde ve islanmis yizeylerde kullanib.




Yizey hatalari igin kalite seviyelerine
gdre siniflandirma DIN 16%0 Kisim 2 Tablo
1 veya Tablo 2 veya Ek A (§ekil 4-6) ve B
{§ekil 9-14)'de gosterilen veriler baz
alinarak manyetik toz veya sivl penetrant
incelemesi sonuglarina gire yapilabilir.

Anlagmazl:gy dﬁgﬁlmESi durumunda Tablo 1
veya Tablo 2'de verilen deerlere bagl:
kalinmalidair.

Tablo 1 ve Tablo 2'de belirtilen deder-
lerin gematik olarak gésterimi penetrant
s1vi yontemi igin Sekil 4-8 ve manyetik
toz yéntemi igin Sekil 9-14'de
verilmigtir.

incalenen konu ile bilgi istediginiz
dijer dbkim konular: igin adresimize
yaziniz.
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