Tahribatsiz Kontrol Yontemleri Deney Foyiu

1. Deneyin Amaci

Tahribatsiz Kontrol Yontemleri hakkinda temel bilgi verilmesi, farkli yontemlerin karsilastiriimast,
birbirlerine gore avantajlar1 ve dezavantajlarinin agiklanmast

2. Kullanim Alanlanr

Metalik veya metalik olmayan biitiin malzemelerde hacimsel ve yiizey hatalarin tespiti icin
kullanilir. Bu yiizden {iretim ve imalatin oldugu tiim alanlar kullanilm alanina girebilir.

3. Teorik Bilgi

Malzemenin kullanim alani igerisindeki temel Ozelliklerine zarar vermeden, malzemenin
tamamiveya belirli bir bolgesinin muayenesinin (kontroliiniin) yapildigi mithendislik alanina tahribatsiz
muayene yoOntemleri denir. Literatiirde “Non-Destructive Testing (NDT)” veya “Non-Destructive
Inspection (NDI)” seklinde yer alir. Incelenen bolgedeki hatalarin sebebinin bulundugu veya
iiretilen/imal edilen malzemenin son kontroliiniin yapildigi kisimdir. Yapilan testler malzemenin
giivenirligini artirir. Igyapinin ve dis yiizeydeki siireksizliklerin giderilmesi icin tahribatsiz muayene
yontemlerinin dogru bir sekilde uygulanmasi gerekir. Parga lizerinde higbir hasar veya iz birakilmadan
uygulanir. Test sonucunda parganin hata igerip icermedigi ve olusan hata tiirleri raporlanir.

3.1 Gorsel Kontrol

Gorsel kontrol veya gorsel muayene, bir nesnenin direkt veya indirekt olarak belirlenen kriterlere
gore, bir insan tarafindan, hata olup olmadiginin kontrol edilmesi ve nesne ile ilgili kabul/red/tamir gibi
kararlarin verilmesidir. Gorsel kontrol dogru uygulandiginda ¢ok etkili bir kalite kontrol aracidir. Gorsel
kontrol, ylizey hatalarini tespit etmenin yani sira, kaynak hatalarinin tespitinde miikemmel bir kalite
kontrol yontemi olabilir.

e Gorsel Kontrol hizli uygulanabilir bir yontemdir.
e Ekonomik bir kontrol ydontemidir.

e Hata tespitinde ¢ok basarili bir yontemdir.

e Sadece gorunir hatalar tespit edebilir.

i¢c Yapi hakkinda fikir veremez.

Tecriibe ve bilgi cok 6nemlidir.

Personelin dalginhgi ve dikkatsizligi cok etkilidir.
GOz yanilmalari olabilir.

e Aydinlatma diizeyi yeterli olmalidir.



EXAMPLES OF GOOD AND BAD BEADS
Shielded Metal Arc Welding (SMAW)
TOP VIEWS CROSS SECTIONS
GOOoD :
A smooth, regular
Proper bead. Mo undercutting
Current or piling up. Uniform in
Yaoltage & cross section.
Speed
BAD Excessive piling up of
wieldi weeld metal.
elding verlapping bead has
Current poor penetration
too Low
BAD Excessive spatter to
be cleaned off.
Wilelding Undercutting slong
Current edges weakens joint
ton High Irregular deposit.

Sekil 1 Baz1 kaynak hatalar1

Birgok insan gorsel kontroliin iiretim tamamlandiktan sonra gerceklestirilecegini diisiiniir. Fakat
kaynak oncesi ve kaynak sirasinda yapilan kontroller, kaynak bittikten sonra olusacak hatalar1 ortadan
kaldiracak ve iiretim sonu kontrol islemini kolaylastiracaktir. Kaynak sonrasi yapilacak kontroller
temelde sunlardir;

e Kaynak goriintiisii
e Bitmis kaynak ol¢tileri
e [Kaynak hatalar

Bitmis kaynakta yapilan kontrollerin temel amaci1 kaliteden emin olmaktir. Bu sebeple bu asamada
gorsel kontrol gereklidir.

3.2 Manyetik Partikiil Testi

Manyetik partikiil testiyle, hem iiretim sirasinda olusan siireksizlikler hem de kullanim sirasinda
meydana gelen servis hasarlari (su verme veya yorulma catlagi gibi) tespit edilebilir. Maddeleri
olusturan atomlarin elektronlari, rastgele yiiklii ve her yondedirler. Yani diizensizdirler. Tekdiize
siralanmazlar. Miknatislarin elektronlar ise, tek bir yonde yiikliidiir. Ornek verirsek; celik gubuk,
miknatislandiginda molekiiller, tipki gecit térenlerindeki askerler gibi, siraya dizildiginden; birinin
kuzey kutbu Obiirlinlin giiney kutbuna doner. Bdylece, biitiin molekiillerin manyetik etkisi, birbirine
ekleneceginden, ¢elik ¢ubuk, gii¢lii bir miknatisa doniisiir. Eger bu ¢ubuk, ¢ekicle doviiliir ya da iyice
1sitilirsa, molekiillerin diizeni, yeniden bozulacagi i¢in, ¢elik cubuk ta, miknatislisini yitirir.

Manyetik partikiil testinde incelenecek bolge kuvvetli bir elektromiknatis yardimiyla manyetize
edilir. Eger malzeme iizerinde bir siireksizlik varsa bu siireksizlik manyetik akim ¢izgilerinin seklini
bozar ve bir akim kacak bolgesi goriiliir.



Flux Leakage

Sekil 2 Manyetik Partikiil Testi Sematik Gosterimi
Manyetik partikiil testinde temel igleyis asagidaki gibidir.

Parcanin 6n temizleme isleminden gegirilmesi
Manyetik alan olusturma

Manyetik partikiil uygulama

Manyetik partikiillerin olugturdugu goriintiiyli inceleme

3.3 Penetran Testi

Penetran testi, veya PT, gorsel muayene grubunda ele alinan bir tahribatsiz kontrol yontemidir. PT
insan goziliniin fark etmesi miimkiin olmayan yiizeye acik stireksizliklerin goriilebilir hale getirilmesini
saglar.

e Penetran testinde 1slatma kabiliyeti yiiksek bir sivi incelenecek malzeme yiizeyine tatbik
edilmesi esastir.

e Penetran s1vi, yiizeydeki siireksizliklere kapiler etki ile niifuz eder.

e Yiizeydeki fazla penetran silinir ve yiizeye developer (inkisaf maddesi) siiriilerek
kapiler etki ile siireksizligin i¢ine niifuz etmis olan penetranin goriiniir hale gelmesi
saglanir.

e Bu sekilde, stireksizlikler, 1yi bir gérsel muayene i¢in goriiniir hale getirilmis olurlar.

Yiizeyi diizgiin ve poroziteli olmayan, {izerinde ylizeye acik siireksizlikler aranan ¢ogu malzeme
grubu penetranla muayene edilebilir. Kaba islenmemis yilizeye sahip malzemeler, (Kum kaliba
dokiimden ¢ikmis parca ylizeyi gibi), poroziteli ylizeye sahip seramik malzemeler ve agac ve lifli yapiya
sahip malzemelerde (¢esitli kompozitler) kullanilmaz.

Sekil 3 Penetran Testi Uygulanmis Numuneler



3.4 Radyografi Testi

Radyografi, parca igine radyasyon girisimiyle yapilan bir muayene seklidir.Parcanin
yogunluguna veya kalinligina bagl olarak, radyasyon sogurulur. Bu sogurma farkliliklar1 bir film
iizerine kaydedilir veya elektronik olarak ekrandan izlenir.

Radyografide kullanilan radyasyon, elektromanyetik dalgalarin yiiksek enerjili (daha kisa dalga
boyuna sahip) olan versiyonudur. Goriiniir 151k 1s1nlarindan dalga boyuyla farkli olan bu tip dalgalar
aslinda ayni ailenin fertleridir ve tiim insanlar belli oranlarda her giin bu dalgalara maruz kalmaktadir.

Radyografi testinde incelenecek pargca radyasyon kaynagi ile bir film arasina yerlestirilir.
Radyasyona maruz birakilan nesne bu radyasyonun bir kismini sogurur. Daha kalin veya daha yogun
bolgeler daha ¢ok radyasyon sogurur. Film tizerinde elde edilen izin koyulugu, filme ulasan radyasyon
miktaria baglidir. Koyu renkli ise ¢ok, acik renkli ise az radyasyona maruz kalmistir.

X-Ismi Filmi

Sekil 4 Radyografi Testinin Sematik Gosterimi

Radyasyonun enerji seviyesi girisim yetenegine etki eder. Yiiksek enerji, daha kalin ve daha
yogun malzemeler i¢in kullanilmalidir. Radyasyon enerjisi veya pozlama siiresi, incelenecek parganin
durumuna gore kontrol edilmeli ve ayarlanmalidir.

3.5 Ultrasonik Test

Ultrasonik test (UT), yiiksek enerjili yliksek frekansh ses dalgalar1 kullanimi ile malzeme
iizerinde Ol¢iim yapmak prensibine dayanir. UT, cok genis bir malzeme yelpazesine uygulanabilir.
Omegin; dokiim, dovme, kaynak, kompozit, seramik v.s. Malzeme iizerinde, siireksizlik, malzeme et
kalinlig1, hatalar gibi cesitli 6zelliklerin tespit edilmesinde ve bu 6zellikler arasinda iliski kurulmasinda
UT yontemi oldukga giivenilir bir yardimcidir.

Ses, bir cismin titresmesiyle olusur ve dalga formunda ilerler. Metal malzemelerde, yapiy1
olusturan diizenli taneler titreserek, ses dalgalarimin malzeme boyunca ilerlemesini saglarlar. Sesin
ilerleme hiz1 frekansina bagli olarak degisir. Ultrasonik ses insan kulaginin duyamayacagi kadar yiliksek
frekansh bir sestir. Ultrasonik ses dalgalari, 1sik dalgalariyla biiyiik benzerlik gdsterir. Bu dalgalar da
yansitilabilir, yalitilabilir ve odaklanabilir. Ses dalgalar1 akustik &6zellik gdsteren ara ylizeylerle
etkilesime girdiginde, yansima ve yalitilma 6zellikleri ortaya ¢ikar. Ses dalgasi kati malzemeye 90°’den
farkli bir agiyla girerse, titresim enerjisi farkli dalga tiplerine doniiserek dagilabilir. Geometrik



ozelliklerden veya siireksizliklerden ultrasonik yansima meydana gelir. Parca {izerine gonderilen sesin
hiz1 sabittir ve bu deger ancak farkli enerji tiplerine doniisiim meydana gelirse degisebilir.

Ultrasonik ses bir transduser ile iiretilir. Transduser i¢inde bulunan piezoelektrik malzeme,
elektrik enerjisini, mekanik titresime (ultrases) cevirir. (Bunun tersi de gegerlidir). Transduserler, hem
ses dalgasin1 gbnderme hem de toplamaya uygundurlar.

Ultrasonik test yontemi ¢ok farkli sekillerde uygulanabilen bir test yontemidir. UT genellikle 3
farkl sekilde simiflandirilir.

e Darbe-Yanki ve malzeme boyunca iletim testi
e Dik prob ve agil1 prob ile test.
e Temash ve Daldirmali

initial
pulse

back surface
echo

Sekil 5 Ultrasonik Testin Sematik Gosterimi

4. Deney Raporu

Deney raporu hakkinda bilgi ders esnasinda verilecektir.
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