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1) TAHRIBATLI MUAYENE YONTEMI

Kaynak konstriiksiyonlu pargalarin kullanilacaklari servis kosullarinda belirli fonksiyonlarini yerine
getirmeleri kendilerinden beklenir. Bu sartlarda kaynakli parganin kendinden beklenen fonksiyonunu
yerine getirip getirmeyeceginin anlasilabilmesi ancak o sartlarda test edilmesi ile anlagilir. Bu tir
testler (nihai Grin testleri) mimkin olmakla birlikte maliyetleri oldukga yiksektir. Bu yilizden
standart bazi laboratuvar testleri uygulanarak parcanin kullanim sartlarinda performansi
belirlenmeye calisilir. Bu amacla yapilan tahribatl kaynak muayeneleri icyapi incelemeleri ve muhtelif
mekanik deneylerdir. Bu test sonuglarinin yorumlanmasinda dikkatli olmak gerekmektedir. Clink
laboratuvar deneylerinde kaynakli parcadan numune alinarak teste tabii tutulur ve lokal davranisi
belirlenir. Test edilen numunenin tim kaynakl parcanin global davranisini temsil etmesi gereklidir.

Kaynak kalitesini belirlemeye yonelik uygulanan tahribatli muayene yontemleri sunlardir.

Metalografik inceleme
Sertlik ve Mikrosertlik Deneyi
Cekme Deneyi

Kesme Deneyi

Biikme Deneyi

Kirllma Toklugu Deneyi
Yorulma Deneyi

Sdrinme Deneyi

Korozyon Deneyi

LN REWNR

Bu muayene vyontemlerinden metalografi ve sertlik Olgimleri kaynakli parganin sergiledigi
davraniglarin nedenlerinin anlasiimasi icin uygulanirken diger muayene yontemleri kaynak parganin
degisik sartlardaki performansini belirlemeye yonelik uygulanirlar. Bu testler ile tespit edilen bazi
mekanik o6zellikler, mukavemet (akma, ¢ekme ve kesme mukavemeti), slineklik (uzama vekesit
daralmasi cinsinden), tokluk, yorulma davranisi, sirinme davranisi ve korozyon davranigidir.

1.1 Metalogarfik inceleme

Rutil kaynak kontrolleri islemleri arasinda yer almakla birlikte, bazi durumlarda kaynak bélgesinde
olusan icyap! ve icyapilarin esas malzeme davranisina olan etkisi hakkinda bilgi sahibi olmak
gerektiginde uygulanan metalografik inceleme tahribatli bir malzeme muayene yontemidir. Degisik
metalografik metotlar mevcut olup, bu muayene islemlerinin yiritilebilmesi icin kaynakli par¢adan
numune alinarak ylzeyi hazirlanir. Numune genellikle kaynak dikisi kesiti incelenecek sekilde alinir.
Numune alma isleminde, 6zellikle Al-alasimlari gibi disik ergime dereceli malzemelerde igyapida
degisimler olmamasi icin, numunenin isidan etkilenmemesi igin dnlem alinmasi gerekmektedir.
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Yiizey yapilacak incelemeye bagl olarak yalnizca zimparalanir veya zimparalama sonrasi parlatilir.
Daha sonra ylizey daglanabilir veya daglama yapmadan incelenebilir. Porozite, ¢atlak ve inkllizyonlar
parlatma sonrasi daglama yapmadan daha iyi gozlenebilir. Ancak optik mikroskop kullanilarak kaynak
bolgesindeki i¢ yapilar incelenmek istendigi taktirde daglama yapmak gerekir.

Bu incelemeler asagidaki hususlarin tespiti icin yapilr:

a- Kaynagin kusurlu olup olmadigi

b- Kaynak dikisindeki inkllizyon dagilimi
c- |IEB’nin genisligi

d- Kaynak dikisi ve IEB icyapisi

Metalografik inceleme makroskopik ve mikroskopik inceleme olmak (zere iki gruba ayrilabilir.
Makroskopik inceleme gozle veya maksimum optik mikroskop ile 10 kat bliylitmeye kadar olan
incelemelerdir. Bu inceleme ile kaynak dikisinin porozite, catlak veya inkllzyon icerip icermedigi,
kaynak isleminde gergeklestirilen nifuziyet derinligi, kaynak dikis geometrisi hakkinda bazi hususlar
tespit edilir.

sekil. 1.1: S355J2+N Celigin Rutil Ozlii Telle Yapilan Kaynaginin Makro Yap1 Goriintiisii; a)
Ana Metal, b) ITAB, ¢) Kaynak
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Daya detayli i¢ yapi analizleri icin mikroskopik incelemeler ( 50 kat veya daha yuksek bliytGtmeler
kullanilarak) yapilir. Mikroskopik incelemeler optik mikroskop veya elektron mikroskobu
kullanilarak gerceklestirilir. Mikroskopik incelemeler ile kaynak bolgesinde icyapida hangi fazlarin
oldugu, segregasyon olusup olmadigi ve kaynak boélgesinde tane boyutu dagilimi gibi hususlar
belirlenebilir. igyapi analizleri elektron mikroskoplarinda EDX analizi gibi yéntemler uygulanilarak
gergeklestirilir. Ornek olarak Sekil 1.2’de kaynagin ici yapi gériintiisii gorilmektedir.

Sekil 1. 1: S355J2+N Celigin Rutil Ozlii Tel Kullanilarak Elde Edilen Kaynak Metalinin (WM)
Mikro Yap1 Goriintiileri

1.2 Sertlik Deneyi

Kaynak kalitesini kontrole yonelik tahribath sertlik deneyleri genellikle mikro sertlik deneyleri olup,
kaynakl par¢cadan alinan numune Uzerinde gergeklestirilir. Bu deneylerde, ¢ok kiigik iz biraktigi ve
dolayisiyla lokal sertlik 6lclimiine miisaade ettigi icin genellikle daha yaygin olarak Vickers mikro
sertlik deneyi uygulanir. Bu yontem ile kaynak boélgesinde olusan ve ¢ok dar olan degisik i¢ yapidaki
bolgelerin sertliginin 6l¢iimi miumkindir. Mikro sertlik 6lgiimleri numune ebatlari kiigilik ise bakalite
veya soguk kaliplama malzemelerine gdmme, numune vyeteri kadar blylk ise kaliplamadan
zimparalama ve parlatma gibi islemleri takiben yapilir. Bu olgiimler ile malzemelerin 6zellikle
celiklerin sertlik degerleri ile mukavemet degerleri arasinda dogrusal bir iliski oldugundan hizli bir
sekilde kaynak bolgesinin mukavemet boélgelerini tahmin etmek mumkindir. Ayrica, bu deney
kaynak bolgesinde meydana gelen metalurjik degisimler hakkinda bilgi sahibi olmamizi da saglar.
Ornegin, alasimh bir celikte kaynak bélgesinde yiiksek bir sertlik degeri 6l¢iilmesi bu bélgede
martenzitik yapi olustugunu gosterir. Diger taraftan, yaslandirma sertlestirmesi yapilmis alasimlarda
asiri yaslanma ve soguk sekil verilmis yapilarda yeniden kristallesme sonucu IEB’de 6nemli oranda
sertlik dislst karsimiza gikar.
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Her iki Tele Ait Sertlik Degerleri
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Sekil 1.3. Rutil ve Metal Ozlii Tele Yapilmis $355J2+N Parcasinin Sertlik Degerleri

Mikrosertlik deneyinde dikkat edilmesi gereken en énemli husus ylizey hazirlamadir. Yizey diizglin
olmal ve sonucu etkileyecek ciziklerden arindiriimalidir. Ayrica, mikrosertlik deneyinde numune
Gzerinde degisik bolgelerde ve yeterli sayida sertlik 6lcimi almak gerekir. Genellikle Skeli 2'de
gosterildigi lizere numune (izerinde esas malzeme icerisinden baslayarak kaynak bolgesi tGzerinden
diger taraftaki baz malzeme icerisinde i1sidan etkilenmeyen bolgeye kadar, malzemeye ve kullanilan
yike bagimli olarak degisen belirli araliklarla olgiimler alinir. Bu sekilde kaynak kesitindeki sertlik
dagihmini gosteren sertlik profilleri belirlenir. Sekil 2’den gorilecegi Gzere, sertlik profilleri cekme
deneyi yapmadan kaynak bolgesinde ana malzemenin mukavemet degerinin ne Olglide degistigi
hakkinda bilgi verir. Celiklerde sertlik degerlerini mukavemet degerlerine donistiirmek igin
kullanilabilcek ASTM (American Society for Testing and Materials) tarafindan gelistirilmis donlsiim
tablolari mevcuttur. Bu tablolarin kullaniminda 6zellikle homojen bir i¢ yapiya sahip olmayan kaynakli
pargalarda temkinli olmak gerekmektedir.
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1.3. Cekme Deneyi

Neredeyse tlim pargalarin ve yapi elemanlarinin tasarimi, minimum mukavemet esasini gore
yapiimaktadir. Bircok uygulamada malzemenin akma mukavemeti o malzemeden yapilacak parcanin
calisma sartlarinda dayanabilecegi maksimum yiiki belirlemektedir. Kaynak islemi genellikle kaynagi
yapilan malzemede metalurjik degisimlere ve dolasiyla mekanik 6zelliklerde degisime neden oldugu
icin kaynakl parganin mekanik davranisini (mukavemet ve siinekligini) belirlemek icin cekme deneyi
(tensile testing) uygulanir. Kaynakli parca yaninda genellikle baz malzemeden de yeterli sayida
(minumun Ug) numune g¢ikarilarak ¢ekme deneyi uygulanir. Baz malzeme ve kaynakl parga ¢ekme
deneyi sonuclari mukayese edilerek kaynak isleminin mukavemet ve siineklik Gzerindeki etkisi tespit
edilir.

Kaynakli parcalarin geometrik sekline bagl olarak silindirik veya yassi (levha seklinde) numuneler
teste edilir. (Sekil 1.4) Kaynakl parcalarin degisik bolgelerinden (Kaynak dikisi ve ITAB) ve degisik
konfiglirasyonlarda ¢ekme numuneleri ¢gikariimaktadir.
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Sekil. 1.4: Kaynakli Parcanin Geometrik Sekline Bagli Olarak Kaynak Eksenine Dik Yonde Cikarilan
Farkh Cekme Numuneleri

Kaynakli parcalardan gikarilan muhtelif cekme deneyi numuneleri sunlardir:

a- Kaynak eksenine dik gekme numunesi

b- Kaynak eksenine paralel gekme numunesi
c- Baz malzeme numunesi

d- Kaynak dikisi numunesi

e- |EB numunesi
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1.4 Kesme Deneyi

Kesme deneyi (shear testing) sadece kdse kaynaklarinin kesme dayanimini tespit etmek icin kullanilir.
Kesme deneyi numunelerinin kaynakl pargay! temsil etmesi istendiginden numunelerin kaynagi
Uretim icin kullanilan kaynak sartlarinda yapilmasi gerekmektedir. Genelde enine ve boyuna olmak
lzere iki tip kesme deneyi numunesi hazirlanir. Deney sonucunda kesme mukavemeti ve kirilmanin
yeri rapor edilir. Kesme deneylerinde ne kadar glivenilir sonug elde edildigi, numune hazirlama
isleminin ne kadar 6zenli yapildigina baglidir. Ornegin, kaynak kékiinde gerilim konstantrasyonuna yol
acacak hatalar sonuglari etkileyebilir. Ayrica, kaynak ylzey plrizlGligli ve kaynak ylizeyinde centik
etkisi yapabilecek herhangi baska bir hata da sonuglari etkileyebilir. Bu baglamda, kesme yapilan
ylzeylerdeki plirtizler talash imalatla giderilebilir ve kdseler de biraz yuvarlatilabilir.

Yukarida bahsedilen cekme ve kesme deneylerinin yaninda kaynaklarin mukavemetini belirlemeye
yonelik gelistirilmis diger bazi deney yontemleri mevcuttur. Bunlardan biri diflizyon kaynakli
numunelere uygulanan kesme deneyidir. Diger kesme deneyleri arasinda cift kenar doldurma
kaynaginin ¢cekme-makaslama testi, nokta diren¢ kaynakl parcalara uygulanan ¢ekme-makaslama
deneyi (tensiin-shear test) ve soyma (siyirma) deneyi (peel test) gibi deneyler bulunmaktadir.

e

Siyirma kuvveti

Nokta kaynag Orijinal durum

Nokta kaynak
7] cekirdegi

Sekil 1.5: Kaynaklara Kullanilan Mekanik testler
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1.5 Biikme Deneyi

Blikme deneyi (bend test) kaynakli parcalarin gerek kaynak kalitesi (hatasiz olup olmadigi) gerekse de
stinekligi hakkinda bilgi veren bir deneydir. Bu deneyde Sekil 1.6’da gorilecegi lizere, kaynakli parca
ongorilen bir aglya kadar dar degisik konfiglirasyonlarda bukuldr.

j

sed

Sekil 1.6: Kaynakli Parcanin Biikme Deneyi

Bikme isleminde numunenin dis ylzeyi ¢ekme gerilmelerine maruz kalir. Dis ylzeye etkiyen bu
cekme gerilmeleri kaynak bolgesi stnekligi duslk ise dis ylzeyde catlama ve kaynak bolgesinde
porozite veya kaynaklanmamis bolge var ise bu hatalarin acilmasina neden olur. Kaynakh parcada
herhangi bir hata mevcut degil ve kaynak bolgesi stinekligi yeterli diizeyde ise biikme isleminde dis
ylzeyde herhangi bir catlama gerceklesmez.

Bu deney genellikle iki sekilde yapilabilir. Bunlardan ilki standart cekme cihazlarinda U¢ veya dort
nokta bilkme deneyi (serbest bilkkme deneyi), ikincisi ise mandrel kullanilarak yapilan kilavuzlu bikme
deneyidir. Bunlardan kilavuzlu bikme deneyi kaynak isleminin uygunlugunun ve kaynakginin
yeterliliginin tespitinde serbest bikme deneyinden daha yaygin olarak kullaniimaktadir. Bikme
numunesi kalinligi genellikle kaynakli par¢anin levha kalinhgi alinir. Ancak levha kalinliginin 38 mm’li
gectigi veya mandrel genisliginden bilyik oldugu durumlarda kaynakl parga birden fazla numuneye
ayrilarak test edilmelidir.

Kilavuzlu bikme deneyi numuneleri kaynak eksenine dik biikme numunesi olmak lizere iki tip olabilir.
Bunlardan kaynak eksenine dik bikme numunesi sekil 1.6’da gosterilmektedir. Kaynak eksenine
paralel biikme numunesi ise genellikle farkli malzemelerde yapilan kaynagin kalitesini kontrol etmek
icin kullanilir. Bu tip numune ile yapilan testte (¢ farkh bolgede (ana malzeme, kaynak dikisi ve IEB)
ayni anda ve esit miktarda uzama gerceklesir. Bu sekilde, farkli bolgelerde farkli 6zelliklerden dolayi
numune boyunca olusabilecek heterojen biikiilme olayl minimize edilir. Ancak bu tip numune
kullanildiginda dikkat edilmesi gereken bir husus, kaynak dikisinde olabilecek kaynak eksenine paralel
porozite gibi hatalar lizerine etkiyecek, gerilmelerin ¢ok yliksek olmayacagl ve dolayisiyla ¢atlama
olusmayabilecegidir. Kaynak eksenine dik bilkme numuneleri (transverse bende scpecimens), ylzey
blikme (kaynak ylzeyi icte), kok biikme (kaynak koki icte) ve yan bikme (kaynak kesidi istte) olacak
sekilde Ug tip olabilir. Yan biikkme numuneleri 6zellikle levha kalinligi 10 mm’nin lzerinde oldugu
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durumlarda tercih edilir. Bu numune test edildiginde kaynak kesitinin tamami gerilmeye maruz kalir.
Dolayisiyla bu numune, yiizey bilkme veya kdk biikmede yilizey biikme veya kok biikmede acilamayan
Ozellikle levha kalinhginin merkezindeki kaynak hatalarinin agiga ¢ikarilmasinda faydalidir. Kaynak
bolgesi ile ana malzemenin mukavemet degerleri birbirinden ¢ok farkl ise kaynak eksenine dik
blikme numunelerinin biikkme testinde saglikli sonuglar alinamayabilir. Kaynak bolgesinin mukavemeti
esas malzeme mukavemetinden ¢ok yiiksek ise (strength overmaching) kaynak bdlgesinde plastik
sekil degisimi olmaz, ana malzeme plastik sekil degistirilerek buikilir. Bu durum, kaynak bolgesi
mukavemeti esas malzeme mukavemetinden ¢ok diisik ise (strenght undermatching) daha da
karmasiktir. Kaynak bolgesi plastik sekil degistirirken baz malzeme elastik boélgede olacagi icin kaynak
bolgesinde hata olmasa da maksimum stineklik degeri asildigi icin bu bolgede kirilma gerceklesebilir
ve deneyden saglikli sonuc¢ alinamayabilir. Dolayisiyla, baz malzeme ile kaynak bdlgesi mukavemet
degerlerinin ¢ok farkl oldugu durumlarda 6zellikle serbest bikme deneylerinde kaynak eksenine
paralel bikme numuneleri tercih edilmelidir.

1.6 Kirilma Toklugu Deneyleri

Kirllma toklugu, catlak ilerlemesine malzemenin gosterdigi direng olarak tanimlanir. Catlak ilerlemesi
enerji gerektirir. Parganin kullanimi esnasinda c¢atlak ilerlemesi icin gerekli itici gli, malzeme
blinyesindeki depolanmis elastik deformasyon enerjisidir. Kirilma toklugu deneylerinde (fracture
toughness tests) ise catlak ilerlemesi icin gerekli enerji test cihazi tarafindan saglanir. Akma
noktalarinin altinda ayni gerilme/akma mukavemeti oranlarinda yiklenen yiksek mukavemetli
malzemelerde disiik mukavemetli malzemelerden daha yiliksek miktarda elastik deformasyon
enerjisi depolanir. Dolayisiyla, ayni gatlak boyutunda iki malzemeden yiiksek mukavemetli olanin
catlak ilerlemesinin gergceklesmemesi icin diisik mukavemetli olan malzemeye oranla daha yiksek
tokluga sahip olmasi gerekir. Kirilma toklugu analizleri, hangi sartlarda mevcut bir catlagin bliyiimeye
basladigini veya bliyiimekte olan bir gatlagin hapsedilecegini tespit etmek amaciyla yapilir. Eger,
Malzemenin kirilma davranisina bagl olarak lineer-elastik veya elastik-plastik kirilma mekanigi
analizleri yapilir. Eger, bir malzeme kirilmadan 6nce ¢ok az plastik deformasyon gosteriyorsa, diger bir
deyisle gevrek kirilma gosteriyorsa, kirllma mekanigi analizlerinde dizlemsel deformasyon kirilma
toklugu (KIC) degeri kullanilir. Fakat malzeme kirilmadan 6nce 6nemli oranda akma gerceklesiyorsa
elastik-plastik kirllma mekanigi analizi yapilmalidir ve bu analizler igin J-egrisi ve CTOD (veya a) gibi
kirilma toklugu 6lciimleri gerekir.

Kirllma toklugu deneyleri kirllma mekanigi analizlerinde kullaniimak (gerilim-gatlak iliskilendirilmesi
yapmak) Uzere data elde etmek, gevrek silinek gecis sicakhgini tespit etmek ve kaynak
konstriksiyonlu tretimlerde kalite kontrol yapmak gibi amaglarla uygulanan testlerdir. Bu testler Ug
kategori incelenebilir. Bunlar: a-) catlak ilerlemesine direncin belirlenmesine, b-) sifir siineklik gegis
sicakliginin tespitine ve c-) kalite kontroliine yonelik olan kirilma toklugu deneyleridir. Yaygin olarak
uygulanan kirilma toklugu Charpy c¢entikli darbe deneyi, diizlemsel deformasyon kirilma toklugu (Kic)
deneyleri, dinamik yirtilma deneyi ve sifir-siineklik gecis sicakhg deneyidir. Asagida bu deneyler
hakkinda bilgi verilmektedir.
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Charpy Centikli Darbe Deneyi: Charpy ¢entikli darbe deneyi (Charpy V-notch impact test) numuneleri
catlak ihtiva etmezler, bu numunelerde yalnizca ¢entik acilir. Dolayisiyla, daha kolay ve ekonomik
olup, Urin kalite kontroli amagh daha yaygin kullaniimaktadir. 1905 yilinda, geliklerin siinek-gevrek
kirillma gecis sicakhgl araliginda kirilma davraniglari Gizerinde gentiklerin etkisini tespit etmek igin
gelistirilmis olan bu deney, gliniimizde celiklerin kalite kontrolliinde yaygin olarak uygulanmaktadir.

Bu deneyde, numuneyi kirmak igin sarkag seklinde bir geki¢ kullanilir. Sekil 1.7 deney diizenegini
sematik olarak gostermektedir. Numune istenilen sicakliga getirilip (isitilarak veya sogutularak) test
cihazina yerlestirilir ve birkag¢ saniyede kirilir. Cihazin kadranindan numuneyi kirmak igin harcanan
enerji miktari okunur. Bu kirma enerjisi toklugun bir Ol¢lst olarak kabul edilir. Deney sonuglari
arasinda farklilar olabilecegi icin en az Gic numune ayni sartlarda test edilir ve ortalama tokluk degeri
ile en distk deger rapor edilir. Bu deney metodu 6zellikle gemi insaati gibi uygulamalarda kullanilan
celiklerin stinek gevrek gecis sicakliginin belirlenmesinde kullaniimaktadir.

Sekil 1.7: Charpy Centikli Darbe Deneyinin Yapilisinin ve Deney Numunesinin Sematik Gosterimi
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1.7 Yorulma Deneyi

Yorulma, bilindigi gibi dinamik yukler altinda malzemelerin zamanla hasara ugramasidir. Parcanin
maruz kaldigi yikler zamanla degisiyor veya dalgalaniyorsa ve gerilme araligi ne kadar genis ise parca
o kadar kolay yorulur ve bu sartlarda pargaya etki eden maksimum gerilme parganin akma
dayaniminin altinda bile olsa yeterli siire sonunda yorulma gergeklesir. Kaynakl pargalardan dinamik
yiuk altinda ¢alisacak olanlarda yorulma énem arz eder. Bu tiir kaynakli parcalarin ¢alisma sartlarinda
maruz kalacag dinamik yukler altinda ne siirede hasara ugrayacaginin bilinmesi gerekmektedir.
Kaynakli pargalarin ¢alisma sartlarinda maruz kalacagi dinamik yikler altinda ne siirede hasara
ugrayacagini bilinmesi gerekmektedir. Kaynakli pargalarin yorulma davranislarini belirlemeye yonelik
yapilan yorulma deneyleri (fatigue test) kaynaksiz metalik pargalar igin gelistirilen yorulma
deneylerine benzemektedir. Bu konuda, detayli bilgi i¢in ilgili literatiir tavsiye edilmektedir. Kaynak
performansini belirlemeye yonelik gerceklestirilen yorulma deneylerinde hem baz malzeme hem de
kaynakl parcadan cikarilan numuneler test edilip sonuclari mukayese edilerek kaynak isleminin baz
malzeme yorulma davranisini nasil etkiledigi tespit edilmeye calsilir.

Kaynakli parcalarda, yorulma davranisini etkileyen en énemli husus kaynak profilinin geometresi,
diger bir deyisle kaynak bolgesinde centik etkisi olusturulabilecek girinti ve c¢ikintilarin bulunup
bulunmamasidir. Bircok kaynak uygulamasinda bu tur kusurlar s6z konusu olup, yorulma dayanimini
olumsuz olarak etkilemektedirler. Yorulma sartlarinda galisacak kritik kaynakl pargalarda bu sorunu
ortadan kaldirmak icin sikca basvurulan bir 6nlem kaynak profilini diizeltmek amacgli riituj kaynagi
(kozmetik paso ¢ekme islemi uygulamasidir.

1.8 Siiriinme Deneyi

Sinme veya slriinme, ylksek sicakliklarda sabit yik altinda malzemelerin zamanla hasara
ugramasidir. Yorulma deneyinde bahsedildigi gibi, kaynakli parcalara uygulanan siriinme deneyleri
(creep tests) de metalik malzemeler igin gelistirilen siriinme deneylerinin benzeridir. Bu konuda
detayl bilgi icin ilgili literatlire bagvurulmasi tavsiye edilir.

Kaynak performansini belirlemeye yonelik gerceklestirilen stirinme deneylerinde genellikle hem baz
malzeme hem de kaynakh parcadan cikarilan numuneler test edilip sonuglari mukayese edilerek
kaynak isleminin baz malzeme siriinme davranisini nasil etkiledigi tespit edilmeye calisiimaktadir.
Unutulmamasi gereken bir husus, siinme yiksek sicakliklarda gergeklesen bir sekil degistirme olayi
oldugu icin sadece ylksek sicakliklarda kullanilacak kaynakh parcalara bu deney uygulanilir.
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1.9 Korozyon Deneyi

Kaynakli pargalarda sik¢a uygulanan bir baska deney korozyon deneyi (corrosion tes) dir. Bunun
nedeni, Ozelikle ergime kaynaklarinda kaynak bolgesinde kaynak isleminden dolayr farkh mikro
yapilara sahip degisik bélgelerin olusmasi, dolayisiyla korozyon davranisinin bu boélgelerde farkhlik arz
etmesidir. Ayrica farkh i¢ yapiya sahip bu bolgeler bazi durumlarda korozyon pili olusturarak
korozyonu hizlandirabilir. Genellikle, kaynak parametreleri optimize edilerek veya uygun ilave tel
secimi yapilarak kaynakl parganin korozyon direnci artirilmaya galisilir.

Kaynakli parcalarda karsilasilan korozyon genellikle iki tiptir. Bunlardan ilki, baz malzeme ve kaynak
bélgesinin tamaminda olusan Gniform veya genel korozyon. ikincisi ise, kaynak bélgesinde tercihli
olarak belirli bolgelerde olusan bolgesel korozyondur. Bazi durumlarda bu iki tip korozyon ayni anda
gerceklesebilir. Ayrica, herhangi bir kaynakli parganin kaynak bdlgesinde tanelerarasi korozyon veya
oyuklanma korozyonu da olusabilir. Kaynakh bir parganin korozyon davranisini belirleyen birgok
faktor bulunmaktadir. Bu faktorler;

1) Baz malzeme ve kaynakh dikisinin kimyasal kompozisyonu ve igyapisi,

2) Kaynak yontemi (6zellikle atmosferden koruma yontemi),

3) Test edilen kaynakli numunenin ebatlari (6zellikle numunenin kaynakli parganin
neresinden gikarildig),

4) Korozif ortamin kompozisyonu ve sicakligi,

5) Deneyde kullanilan elektrik sistemi gibi parametrelerdir.

Kaynakli parcalara uygulanan deneyler metalik malzemeler i¢in gelistirilmis korozyon deneyleri olup
detayh bilgi icin ilgili literatlir tavsiye edilir. Bu deneylerde, deney sartlari mimkiin mertebe
uygulamadakinin aynisi veya benzeri olmalidir. Genellikle, hem baz malzeme hem de kaynakl parga
deneye tabi tutularak sonuglar mukayese edilmektedir. Kaynakli parcalarin korozyon deneylerinde
dikkat edilmesi gereken dnemli bir husus, her deney ile tespit edilebilecek korozyon tiiri sinirlidir.
Ornegin, agirlik kaybi metodu oyuklanma veya tanelerarasi gibi segici korozyon tiirlerinin tespit
edilmesinde yeterli degildir. Dolayisiyla, her durum igin uygun korozyon deneyinin belirlenerek tatbik
edilmesi gereklidir.

Kaynak: Giirel, C. (2020). Kaynak bilimi ve teknolojisi, Kitap, Yayin evi: Nobel, Yaymn no:
2963.



